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{54} VERBUNDSTOFF, VERFAHREN ZU DESSEN HERSTELLUNG UND VORRICHTUNG ZUR DURCHFUEMRUNG
DES VERFAHRERS

{57)Die Erfindung betrifft Verbundstoffe fuer Kleidungs-, Dekorations- und Isolierstoffe, die ohne Zerstechen oder

Erhitzen der Aussenschichten erhalten werden, und ein Verfahren und eine Vorrichtung zu ihrer Herstellung. Die

Verbundstoffe bestehen aus ciner Oberschicht, einer mit ihr durch Ultraschallschweissverbindungen verbundenen
Unterschicht und einer Zwischeniage, wobei die Oberschicht und die Unterschicht entlang paralleler Ultraschweissnaehte
direkt miteinander verschweisst sind und die Zwischenlage die Form einzelner Materialsiraenge besitzt, die parallel

zu den Schweissnaehten zwischen diesen in den von der Ober- und der Unterschicht gebildeten Kanaelen liegen, Das
Verfahren besteht im kontinuierlichen Ultraschallverschweissen der Materialbahnen entlang parallelor Schweissnaehte und
Einlegen der Materialstraenge dazwischen. Die Vorrichtung hierzu besitzt einen Schwingkoerper fuer
Ultraschallschweissung, einen Amboss in der Form voneinander beabstandeter Platten und in die Zwischenraeurne
zwischen Ambossplatten ragende Fuehrung fuer die Materialstraenge, - Figur 1 -
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AAnwendunqsgebiet dér Exrfindung

Die erfindungsgemdBen Verbundstoffe kOnnen zu Sport- und
Berufskleidung, Dekorationsstoffen und Isoliermitteln ver-

arbeitet werden.

Charakteristik der bekannten technischen L&sungen
Es sind bereits dreischichtige und mehrschichtige Verbund-
stoffe bekannt, wobei der Verbund gewdhnlich durch Stepp-

maschinenndhte, Klebemittel, Flammbondierung oder Hochfre-

guenzverschweiBung erreicht wird. Ein wesentlicher Nach-

teil des Steppens besteht darin, daf die Stoffe zersto~
chen werden. Nachteile des Verklebens bestehen in der Not-

wendigkeit von Warmeaufwendung zur Losungsmittelverdamp-.

. fung. Auch muB man bei der Flammbondierung den Schaumstoff
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tiber seine Schmelztemperatur erhitzen, was.éinen betricht-
lichen Wirmeaufwand erfordert und schidliche Gase entste-
hen 1l&8t, die nach den Umweltschutzbedingungen beseitigt
werden miissen, was nur mit einem grofen Kosteﬁaufwand még?
lich ist. Die HochfrequenzverschweiBfung kann in der Regel -
nur diskontinuierlich durchgéfﬁhrt‘werden. Ein gravierender
Nachteil des HF-Verfahrens besteht darin, daf man nuf wenige
Materialien vexéchweiﬁen kann, nd&mlich nur solche, die einen
geeignéten elektrischen Verlustwinkel tand*aufweisen {(z.B.

Weich-PVC tang gleich ca. 0,1 pei 10° Hz im Gegensatz etwa
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1 zu Polydthylen gleich tandca. 0,0005, das nicht HF-ver-
schweifbar ist). Auch konnen kunststoffbeschichtete Metalle
nicht HF-verschweiBt werden.

5 Weiterhin ist es bekannt, Verbundstoffe aus einer Ober-
schicht, einer Unterschicht und einer Viieéstoffbahn als
Zwischenlage durch punktfdrmige UltraschallschweiBung her-
zustellen.. Voraussetzung flir die Herstellung solcher Ver-
bundstoffe ist aber, daBf die Materialien aller drei Schich-

10 ten gleiche oder &hnliche Schwingungseigenschaften.haben,
um sie mit Ultraschall verschweifien zu konnen. Dieses engt
in der Praxis die Verwendungsmdglichkeiten dieser Methode

. sehr ein. Beispielsweise ist es nicht mdglich, nach dieser
Methode zwei.éuBeré schwingungsfdhige Schichten aus Synthe-

15 tiktextilstoffen mit 2Zwischenlagen aus Schaumkunststoff aus
Polyurethan, Polydthylen, Synthesekautschuk oder aus Vlie-
sen aus Wolle, Baumwolle, Cellulosederivaten, hydrophobier-~
ten oder imprédgnierten Materialien, Metallen, Papier oder
dergleichen zu verbinden.

20
Ein weiterer Nachteil der beschriebenen Verbundstoffe mit
Faservlieszwischenlagen besteht darin, daB derartige Verbund-
stoffe nur geringe'Elastizitat besitzen kdnnen, da Vlies-

stoffe in der. Regel nicht oder nur wenig elastisch sind.
25

Ziel der Erfindung

~Ziel der Erfindung sind neue Verbundstoffe, die bessere Ei-

genschaften besitzen und leichter herstellbar sind.

30 parlegung des Wesens' der Erfindung

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe bestand somit da-
rin, in md8glichst wirtschaftlicher und einfacher Weise Ver-.
bundstoffe zu bekommen, in denen beliebige Materialien als:
Zwischenlage' eingearbeitet werden konnen und bei denen

35 AuBenschichten aus unterschiedlichen Werkstoffen vereinigt
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werden kdnnen, ohne daf die AuBenschichten, wie beim Step-
pen, zerstochen werden mlissen und ohne daf HuBere Erhitzung
flir das Verschweifien angewendet werden muB, Ein spezieileres
Ziel der‘Erfindung besteht-darin, Verbundstoffe dieser Art
mit erh&hter“Eiastizitét'zu bekowmen,

Die erfindungsgemdfen Verbundstoffe mit einer Oberschicht,
einer mit ihr durch Ultraschallschweifnihte verbundenen Un-

terschicht und einer Zwischenlage sind dadurch gekennzeich?

net, daB die Oberschicht und die Unterschicht entlang im we-

sentlichen paralleler, voneinander beabstandeter Ultra-
schallschweifndhte direkt miteinander-verschweibt sind und -
die Zwischenlage die Form einzelner Matefialstrange besitzﬁ,
die im wesentlichen parallel zu den Schweifnihten zwischen
diesen in den von der Ober- und der Unterschicht gebildeten
Kandlen liegen, ‘ |

Diese Verbundstoffe haben den Vortéil, daB sie als Zwischen-
lage beliebige Materialien enthalten k&nnen, je nach dem be-
absichtigten Verwendungszweck, Die Materialien der Zwischeﬁ-
lage kdnnen ultraschallschweipfihig sein, brauchen dies aber
nicht zu sein, da die erforderlichen SchweiBn&hte primir nur
die Oberschichtmit der Unterschicht verbinden. So kann man
je nach dem VerWendungszweCk beliebige Materialien in
Strahgform in die Kan&le zwischen der Oberschicht und der
Unterschicht und den Schweifverbindungen einlegen und auf

diese Weise die physikalischen,,chemischen oder thermischen

- Eigenschaften des Verbundstoffes beliebig variieren,
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Béispielsweise kﬁnnen'MaterialstrSnge aus Schaumstoff aus

Polyhrethan, Polyéthylén, Synthesekautschuk oder Weichpoly-
vinylchlorid, Vliese aus Polyester, Polyamid, siliconisier-
ten Fasern, Wolle, Baunwolle, Cellﬁlosederivaten, welchen
oder harten Kunststoff-Folien in Form von Streifen oder Profi-
len, Gumaistreifen oder Gummibdnder, Papierstringe, Metalle
in Form von Styreifen, Spiralfedern, Drahtwicklungen, Stangen
oder Drdhten eingearbéitet werden, Wenn hier von Material-

stringen die Rede ist, sind damit Formk®rper gemeint, deren
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Linge grBBer als die Breite oder Dicke ist, Dabei kann es
sich um Profile beliebiger Ausbildung, Streifen, Binder,
Schlduche, Spiralwicklungen oder #hnliche Gebilde handeln,

Besonders zweckmdfig Iist es, wenn die Materialstringe aus
einém nicht ultraschallschWéiBféﬁigen Material bestehen, da
sie dann nicht entlang den Schweifnihten an der Oberschicht
und/oder Unterschicht anhaften k&nnen, sondern innerhalb der
Kandle frei liegen und beweglich sind, was die Elastizitit
des Verbundstoffes erh8ht, ’

Flilr viele Anwendungsgebiete ist es besonders bevorzugt, wenn
die Materialstringe aus einem Schaumstoff bestehen, da die-
ser wdrmeisoliéerend ist und relativ viel Luft enthilt, so
daB solche Verbundstoffe beispielsweise fiir Wassersportklei-
dung Verwendung finden konnen, da éie wirmeisoclierend, stoB~-
dimpfend und wasserdicht sind und gleichzeitig als Schwimm-
hilfen dienen,

Wenn hier von Schweipndhten die Rede ist, so handelt es sich
nichtsdestoweniger, wie bei der Ultraschallschweifung {iblich,
um Punktverschweifungen, die aber erfindungsgemif derart in
Linien angeordnet sind, das das Gesamtbild einer zusammen-
hdngenden Schweifnaht &hnlich ist,

Auch fir die Ober~ und Unterschicht k&nnen sehr unterschied-
liche Materialien verwendet werden., Es ist bevorzugt, daB
zumindest eine der AuBenschichten, die Oberschicht oder die
Unterschicht} aus eihem elastischen Materjal besteht, Fir
Bekleidungszwecke ist es selbstversténdlich erwiinscht, das
beide RAuBenschichten elastische Materialien sind, wobei sie
aus Folien, gegebenenfalls kunststoffbeschichteten Textil~
stoffen, Netzgewebeén oder dergleichen bestehen k&nnen.,

Fiir bestimmte Zwecke ist es aber auch mdglich, zwei unela-
stische Folien oder eine unelastische Folie und eine elasti-
sche Folie miteinander zu verbinden, wie beispielsweise zwei

Aluminiumfolien oder eine Aluminiumfolie mit einer Kunst=
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stoffolie, Da Metallfolien nicht schwinqungsféhig sind,

 k&nnen sie gemiB dem Anmeldungsgegenstand mit einer der
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AuBenschichten nur verarbeitet werden, wenn sie mit einer

ultraschallsqhweiﬁféhigen RBeschichtung versehen sind,

Verwendet man als Oberschicht und Unterschicht in den Ver-
bundstoffen nach der Erfindung e2lastische Materialien, so
bekommt man eine hohe Elastizitdt inder Richtung senkrecht
zu den Materialstringen der Zwischenlage, da die senkrecht
zur Zugriéhtuhg liegenden Materialstringe die Elastizitit.
kaum beeintrichtigen, Wenn man als Material fir die Zwi-
schenlage nicht gerade -ein gummielastisches Material verwen-
det, ist aber die Elastizitit des Verbundstoffés in der

‘Richtung der Materialstrédnge der Zwischenlage wesentlich

geringer als senkrecht hierzu. Aus diesem Grund ist es be-.
vorzugt, daf die Materialstringe der Zwischenlage in Quer-
richtung mehrfach unterteilt sind, Die Einzelstiicke des Ma-
terialstranges kdnnen dabeil ﬁber undurchtrennte Teilberei-
che ‘des Strangquerschniftes oder bevorzugt iiber einen Strei-
fen aus einem elastischen Werkstoff, wie einen dinnen
Schaumstoffstreifen oder elastischen Textilstoffstreifen,
miteinander verbunden sein, Beispielsweiée-k@nnen die Unter-
teilungen alle 1 bis 3 cm effdlgen, auf diese Weise bekommt
man einen Verbundstoff, der in allen Zugrichtungen eine
ausgezeichnete Elastizitit besitzt und daher einen hervorra-
genden Werksteff fir Bekieidungsstﬁcke, wie Sportbekleidung,
darstellt, Dies gilt insbesondere dann, wenn die in Quer-
richtung unterteilten Matérialstrénge aus Schaumstoff be-
stehen., Materialstringe aus Einzelstiicken, die Uber einen
elactischen Streifen miteinander verbunden sind, ergeben den
zusitzlichen Vorteil, daB bei hoher Elastizitdt des Verbund-
stoffes sich die Einzelstiicke in den Kandlen des Verbund-

stoffes nicht tbereinanderschieben kbnnen,

Die erfindungsgemifen Verbundstoffe lassen sich vielféitig

yerwenden, wie beispielsweise als Sport- und Berufskleidung,

als Isolationen gegen Kilte, Wdrme und Schall, wie als wér-

me- und schalldimmende Raumtextilien, z.B. Vorhdnge, als
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D und Schwimmkﬁrper, fir hocﬁelastische, isolierende,
physiologisch funkticnelle Kleidung oder Teile derselben,
fiir Heizdecken, medizinische Gerilte, Tischner~ und Xoffer-
waren,‘fﬁr modische Accessoires, fiir Bespannstoffe fir
Sitzm8bel, Automobilinnenausstattungen, Kinderwagenbezﬁge,
Motorradsdttel und anderes. Ganz besonders eignen sich die-
se Verbundstoffe wegen ihrer Wasserdichtheit, Wérﬁéisolierm
elgenschaften und Schwimmeigenschaften als Wassersportbe—

- kleidung, die gleichzeitia eine Schwimmhilfe darstellt Im
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Gegensatz zu gesteppten Verbundstoffen bleibt die Oberfli-

che der AuBenschichten undurchstochen und daher wasserdicht,

Bel Verwendung fiir Sitzbeldge, wie fiir Automocbilsitze,
Flugzeugsitze und dergleichen, verwendet man fiir die Mate-
rialstrénge zweckmdfig einen offenporigen Schaumstoff und
zumindest als Obeéschicht ein wasserdampfdurchldssiges Ma-
terial, Schwitzwasser gelangt dann durch die Oberschicht in
die roren des Schaumstoffes und wird infolge der Bewegungen
der sitzenden Person von Pore zu Pore durch den Schaumstoff
zu der Unterschicht “gepumpt®,

Das erfindungsgemdfe Verfahren zur Herstellung der oben ge-
schilderten Verbundstoffe besteht darin, daf man kontinuier-
lich zwei die Oberschicht und die Unterschicht bildende Ma-
terialbahnen aus ultraschallschweifbarem Material entlang

im wesentlichen paralleler, voneinander beabstandeter
Schweibnihte durch Ultraschall miteinander verschweift und
wihrend des Schweisvorganges.zwischen den Schweifinihten die
Materialstringe der Zwischenlage der Oberschicht und der
Unterschicht einlegt,

Wie oben erwdhnt wurde, wird die Elastizitdt des Verbund-
stoffes in allen Richtungen noch wesentlich dadurch erhdht,
das die Materialstrénge in Querrichtung wenigstens teilweli-
se unterteilt sind,

Iﬁ erfindungsgemdfen Verfahren kann diese Unterteilung nach

dem Verschweifien durch kurzzeitiges Aufdriicken eines er~
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hitzten stanzmesserartigen Gerdtes auf den Verbundstoff er-
halten werden, wenn man die Materialien so auswdhlt, daB
die Materialstrénge eine Schﬁelztemperatuf oder einen
Schmelzbereich unterhalb derjenigen der Ober- und Unter~
gcﬁicht haben und die Temperétuf des stanzmesserartigen Ge-
rites so eingestellt wird, daB sie unterhalb der Schmelz~
temperatur bzw, des Schmelzbereiches der Ober- und Unter-
schicht, aber mindestens bei der Schmelztemperatur bzw. im

Schmelzbereich der zu unterteilenden Materialstrédnge liegt,

Es ist aber auch m&glich, die Materialstringe bereits in
unterteilter Form zwischen der Oberschicht und der Unter-
schicht einzufﬁhreq, indem man sie in der -Form aufeinander-
félgender Einzelstiicke zwischen die beiden Schichten ein-
legt, Um_diesen Vorgang zu erleichtern, kann man derart in
Einzelstlicke aufgeteilte Matefialstrﬁnge verwenden, beil de-
nen diese Einzelstiicke noch Uber einen nicht durchtrennten
Xleinen Teil des Strangqueréehnittes aneinanderhidngen oder
bevorzugt Uber einen Streifen aus einem élastischen Werk-
stoff, wie einen dilnnen Schaumstoffstreifen, miteinander
verbunden sind. ' ' ‘

Bei dieser Verfahrensvariante wird beispielsweise ein ge-
schlossener Polyithylenschaumstoff mit einem Gewicht von

33 kg/m3 und einer Stdrke von 5 mm mit einer Polyurethan-
schaumstoffolie auf Polyesterbasis im Gewicht von 30 kg/m3
mit einer Stdrke von 1,8 mm durch‘F;ammbondierung verbunden,

Dabei werden die Materialien so ausgewidhlt, daB dexr dickere

‘Materialstrang eine geringere Séhmelztem@eratur als die din-

nere Polyurethanschaumstoffolie hat, Wenn nun in regelmdfi-
gen Abstinden ein stanzmesserartiges Gerdt, dessen Tempera-
tur zwischen den Schmelztemperaturen der beiden Schaumstof-
fe gehalten wird, auf das Laminat aufgedriickt wird, so wird
der Polyithylenschaumstoff in Einzelstilicke unterteilt, nicht
aber die Polyurethanschaunstoffolie auf Polyesterbasis, so
daf die Einzelstiicke des dickeren Polydthylenschaumstoff-
stranges {iber den Polyurethanschaumstoffstreifen miteinander

verbunden bleiben, Dies erleichtert die Einfiihrung der
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Stiicke zwischen der Oberschicht und der Unterschicht, ohne.
die Elastizitdt des fertigen Verbundstoffes zu beeintrich-
tigen. Gegeniiber der .nachtriglichen Zerteilung der Material~

strédnge hat dieée Ausfithrungsform auch den Vorteil, das

_Energie fiir das Erhitzen der Oberschicht eingespart wird,

wesentlich h8here Durchsatzgeschwindigkeiten erreicht wer-

den'und die AuBenschichten des Verbundstoffes geschont wer-
den, '

Eine weitere Verbesserung des erfindungsgemdfen Verfahrens
besteht darin, daf man die die Oberschicht und die Unter-
schicht bildenden Materialbahnen und gegebenenfalls auchv
die Materialstrédnge der Zwischenlage unter unterschiedli-
cher Zugspannung miteinandexr verschweift. Das heiBit, man .
fihrt die Materialbahnen bzw, Materialstrénge der Zwischen-
lage der Vorrichtung f{ir die UltraschallschweiBung so zu,
daf im Bereich des Schweiﬁvofganges sie unterschiedliche
Zugspannung aufweisen, Uberraschenderweise bekommt man,
wenn der unter grdferer Zugspannung stehende Werkstoff
Rickstellvermbgen hat, eine zusitzliche Verbesserung der
Elastizitit des Verbundstoffes. AuBerdem kann man auf diese
Weise Verbundstoffe erzeugen, die die Eigenschaften untexr-
schiedlicher Stoffarten, wie eines Webstoffes und eines Maw'
schenstoffes in sich vereinigen, Beispilelsweise kann man
die Oberschicht.aus einem wasserabweisenden, windundurch-
l4issigen glatten Webstoff (z.B. Polyamid), die Zwischenlage
aus Polyurethanschaumstoffstréngen und die Unterschicht aus
einem elastiéchen Wirk- oder Strickstoff herstellen. Weist
die Unterschicht geniigend Rickstellkraft auf und wird sie
unter Lingsspannung der UltraschallschweiBung mit der fast
spannungslos laufenden Ober~ und 72wischenschicht zugefiihrt,
dann ergibt sich nach der Entspannung hinter der Schweifvor-
richtung ein bielastischer Verpundstoff. Dessen hohe Ldngs-
elastizitlt resultiert aus dem Riickstellvermtgen der Unﬁerﬂ
schicht, die die Ober=- und Zwischenschicht lingenverkiirzend

mitzieht, wdhrend die Querelastizitit sich aus der seiten-

‘verklirzenden, vélumin8sen, precfilierten Oberfléche infolge

der Einlage der ﬁaterialstrange ergibt.
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Solche Verbﬁndstoffe sind fir die obigen Zwecke, besonders
fiir Sportbekleidung, besonders geeignet, da sie Wirmeiso-
lierung vnd Windundurchléssigkeit mit allseitig hoher Ela-
stizitdt verbinden und sich gut an die“Kérperbewegungep an= -
passen, |

Im allgemeinen wird man die Zﬁgspannung der Materialbahnen
in Langsrichtung Vornehmen, wobei man die unterqchiedliche
Zugspannung zweckndﬁig so erzeugt, daB man eine der Schich—
ten der Schweifstelle so zufiihrt, daB sie dort im Verh&lt-
nis von 1,1 bis 1,6, vorzugsweise von 1,3 bis 1,5 gegeniiber:
elner der bejden anderen Schichten oder gegenliber beiden
andetren Schichten gedehnt vorliegt, Dabei kann entweder die
Unterschicht allein oder die Oberschicht allein unter Lings~
spanniing éﬁehen, widhrend die Materialstrénge der Zwischen-
lage ohne L&ngsspannung oder mit geringerer Léngéspannunq<r
vérliegenF oder es kbnnen die Ober- und Unterschicht grdge~
re Ldngsspannung als die Zwischenlage haben, oder es kann
die Unterschicht und Zwischenlage oder die Oberschicht. und
Zwischenlage grdfere Lingsspannung als die Oberschicht bzw,
Unterschicht haben, Je nachdem, welche der Schichten die
grbBere Lingsspannung erhdlt, wie groB das Rﬁcksteilverm&-
gen der stérker gespannten Schicht ist, und je nachdem, wie .
der quantitative Unterschied der Llingsspannung eingestellt
wird, bekommt man unterschiedliche Verbundstoffe, die flir

unterschiedliche Anwendungen bevorzugt sein k8nnen,

Verbundstoffe, béi denen die Ober~ und Unterschicht nahezu
spannungsfrei, dié Materialstringe deyxy Zwischgnlaqe aber
unter Lingsspannung zugefiihrt werden, eignen sich beson~-
ders als Bezuqsmaterialien fiir Mtbelstlcke, wo es gilg,
faltenfrei ohne anfektionierungsschwierigkeiten,Formkﬁrper
zu beziehen,

Die unterschiedlichen Zugspannungen der Materialbahnen bzw,

Materialstridnge kann man in der Welse bekommen, daB man

~diese der SchweiBstelle in der Ultla“"hallsthEiBVOIViﬂh”

tung Uber einzeln regullerbare, vorzugsweise stufenlos re-
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gulierbare Walzen oder W@lzenpaare zuftthrt, so daB man nach
Belieben und Bedarf die eine oder andere Materialbahn bzw.
die Materialstrédnge der Zwiséhenlage an der Schweifstelle
unter grdBerer Zugspannung als die tUbrigen Werkstoffeihal-
ten kann, . ' o

Eine zweckmdfig filir das erfindungsgemiBe Verfahren verwen-
dete Vorfichtung mit einem AmboB und einem Schwingk8rper
fir UltraschallschweiBung ist durch einen Ambof in der Form
voneinander beabstandeter Platten und in die Zwischenriume
zwischen den AmboBplatten ragende Fihrungen fiir die Materi-
alstrénge der Zwischenlage gekennzeichnet, Die Fithrungen
filr die Materialstringe der Zwischenlage k®nnen unterschied-
lich ausgebildet sein, wie beispielsweise als Rinnen oder
vorzugswelse als R8hren, durch die,endiose Strdnge des Zwi-
schenlagenmaterials, wie beispielsweise Schaumstoffstrénge,
angeliefert werden, Bei der Verwendung einer solchen Vor-
richtung wird die eine Materialbahn, die Unterschicht oder
die Oberschicht, unter den Fithrungen filr die Materjalstrén-
ge und die andere Materialbahn {iber den Fiihrungen fir die
Materialstradnge der Ulﬁraschallschweiﬁvorrichtuné zugefilhrt,
Auf diese Weise liegen vor dem VerschweiBfien der beiden Ma-
terialbahnen die Materialstrdnge der Zwischenlage in Ab-
stdnden voneinander parallel zwischen den Materialbahnen,
wenn diese die Ultraschallschweifvorrichtung erreichen, In
den Abstdnden zwischen den Strédngen werden dann von der Ule-
traschallschweifvorrichtung der SchweiBpunkte in Form paral-
leler Linien gesetzt, wodurch die sogenannten Schweifnidhte
zwischen den Materialstringen der Zwischenlage entstehen,

Beim Aufsetzen des Schwingk®rpers der UltraschallschweiB~
vorrichtung auf dem AmboR milssen sich die Materialstridnge
der Zwischenlage gewShnlich zwischen die AmboSplatten legen
kbnnen, so daB die Vorrichtung nach der Erfindung zweckmd-
Blg so ausgebildet ist, daB im Bereich deﬁ'Schwinqkﬁrpexs
zwischen den AmboSplatten geniigend Platz fir das Eindringen
der Materialstringe der Zwischenlage ist,
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Zweckmdpnig besitzt die erfindungége@éﬁe Vorrichtung als Am=-
boSplatten auf einer gemeinsamen Welle in Abstdnden vonein=
ander befestigte Ringplatten. Gﬁpstigerweisé“sind zwischen

.den Ringplattenebenfalls ringf8rmige Abstandshalter .ange-
-ordnet, Besonders zweckmdBig ist es, wenn die Ringplatten

hinsichtlich ihres gegenseitigen Abstaﬁdes verstellbar auf
der Welle angeordnet sind, um so die Vorfichtung beliebig
an die Materialerfordernisse anpassen zu kdnnen.

Um entsprechend den obigen Ausfilhrungen Verbundstoffe mit
allseitig hoher Elastizitdt zu bekommen, sollen die Materi-
alétrénge der .Zwischenlage in Querrichtung unterteilt sein,
In bestimmten Fillen wird man dies verfahrensmiifiig dadurch
erreichen k&nnenw daB man ﬁbér die Fﬂhrungen fiir die Mate=
rialstringe bereits in Einzelstiicke unterteilte Material-
stringe zufithrt, Da dies aber bei bestimmten Materialien
schwierig ist und durch Querlegen einzelner Stiicke zu Pro-
duktionshemmungen flihren kann, besteht eine besonders bevor-
zugte Weiterbildung des Verfahrens nach der Erfindung da-
rin, daB man Materialstrénge mit einer Schipelztemperatur
unterhalb derjenigen der Ober- und Unterschicht verwendet

und die Materialstringe zwar als Ganzes in die Kandle zwil- .

“schen der Ober- und Unterschicht einfiihrt, nach dem Einle~

25

30

gen aber durch kurzzeitiges Aufdriicken eines unter der
Schmelz~ bzw, Erwelchungstemperatur der Ober- und Unter-
schicht, aber oberhalb der Schmelztemperatur der Material-
strédnge erhitzten stanzmesserartigen Gerdtes auf den Ver-

bundstcff in Querrichtung unterteilt,

Auf diese Weise kann man die zundchst zusammenhdngenden Ma-
terialstringe, wie beispielsweise solche aus einem Schaum-
kunststoff, in dem fertig verschweiBSten Erzeugnis von aufien
unterteilen, ohne die AuBenschichten des Vérbundstoffesizu

béeintréchtiqen,'

Die dabei verwendbare stanzmesserartige aufheizbare Einrich=-

.ﬁung kann beispielsweise 0,5 bis 1,0 mm dickes Metallblech

sein, das durch Hubbewegungen in einstellbarem Rhythmus
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aufgedriickt wird, oder sie kann eine entsprechend gefriste

aufheizbare zahnraddhnliche Walze sein, die rotierend auf
den Verbundstoff aufgedriickt wird.

In der Zéichnung zeigt

Fig. 1 eine perspekti#ische_Darstellung eines Ausschnittes
aus einem erfindungsgemifien Verbundstoff, wobei im
linken Teil desselben quergeteilte Materialstringe,
im rechten Teilhaber alternativ zusammenhdngende
Maferialstrange enthalten sind, |

Fig, 2 eine schematische Darstellung einer Ansicht der Vor-
richtung nach der Erfindung von vorn und

Fig. 3 eine schematische Darstellung der in Fig, 2 darge-
stellten Vorrichtung von der Seite gesehen,

Der in Fig, 1 dargestellte erfindungsgemife Verbundstoff

- besteht aus der Oberschicht 1, der Unterschicht 2 und den

20

25

Materialstréhgen, beispielsweisé Schaumstoffkabeln 3, Die
Oberschicht 1 und die Unterschicht 2 bestehen aus einem ul-
traschallschweifbaren Material und sind entlang den
Schweifndhten 5 punktfbrmig mit Ultraschall miteinander
verschweiBt, )

In der Figur sind zweil Ausflthrungsformen gleichzeitig dar-
gestellt, In der rechten Hilfte der Figur bestehen die Ma-

terialstrdnge 3 aus zusammenhingenden Schaumstoffkabeln,

- w8hrend sie im linken Teil aus einzelnen, wenigstens teil-

30

weise voneinander getrennten Schaumstoffzylindern 4 bestehen,

dié hintereinander liegen und in ihrer Gesamtheit die Mate-
rialstrénge bilden. Die Materialstr&nge kdnnen ohne Verbin-
dung zu der Oberschicht und der Unterschicht in den von

diesen Schichten gebildetén Kantlen liegen, was immer dann
der Fall ist, wenn das Material dleser Strénge 3 nicht ul-

+ traschallschweifbar ist. Die Materialstringe 3 kbnnen aber:

35

auch an den Schweifnihten 5 etwas Verbindung mit der Ober-

Aschicht'und'Unterschicht haben, wenn sie selbst aus einem

ultraschallschweisbaren Materisl bestehen.
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In den Fig, 2 und 3 ist eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des erfindungsgemiBen Verfahrens schematisch wiedergegeben,
Als Hauptkomponenten besitzt diese Vorrichtung ringschei-
beﬁférmige Ambofiplatten 6 mit jeweils zweil Reihen von Vor-
spriingen 7, die der Punktverschweifung an den Schweifndhten
5 dienen, Diese Ambofiplatten 6 sind auf einer gemeinsamen
Welle 8 befestigt und durch Abstandshalter ¢ in der Form
von kleinereri Stahlringen in ihrer Position festgelegtF‘Die
Abstandshalter 9 sind von einem Fillring 10 umgeben, der
den Raum zwischen einander benachbarten Ambofplatten teil-
welse ausfiillt, aber nur so weilt, das im Bereich der Peri-
pherie eineAringfﬁrmige Aﬁsnehmung-ll verbleibt, in die
beim Schweifivorgang, beil welchem die Oberschicht 1 und die
Unterschicht 2 in dichter Anlage an der Peripherie der Am-
bosplatten hnd an” dem Schwingk8rper anliegen miissen, ein-
dringen k&nnen, Durch Bustausch der Abstandshalter 9 und
der Fiillringe 10 durch solche gr¥fSerer oder kleinerer Breil-
te sind die Abstdnde der AmboSplatten 6 verstellbar.

burch das stufenlos regulierbare Walzenpaaf 16 wird die Ma-
terialbahn der Oberschicht 1 mit einstellbarer Zugspannung
iber die Umlenkrolle 19 in den Spalt zwischen dem Schwing-
kérper ‘12 und den Ambonlatten 6 eingefiihrt, Die Zufihrung
der Materialbahn der Unterschicht 2 erfolgt iiber das stu-
fenlos regulierbare Walzenpaar 18 und die Zufiihrung der
Stringe 3 Uber das stufenlos regulierbare Walzenpaar 17 und
die Zufﬂhrungsr&hren 13. Das Walzenpaar 22 dient dazu, -den

~Verbundstoff vom Schwingk®rper unter Spannung abzuziehen.

30

35

Die Zugspannung einer Materialbahn 1, 2 oder der Material-
stréngé 3 in Léngsrichtﬁng bekommt man dadurch, da8 sich

die gemeinsame Welle 8 der Ambofplatten 6 schneller als das
jeweilige Walzenpaar 16 bis 18 dreht.

Uber die Zufthrungsrdhren 13 mit im wesentlichen quadrati-
schem Queréchnitt_werden die Materialstringe der Zwischen-
lage zugefilhrt. Die Unterschicht 2 wird unter den zufihrungs=
r8hren 13 und die Oberschicht 1 iber den Zufiihrungsrthren

13 in den Spalt zwischen den Ambofplatten 7 und dem Schwing-
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korper 12 eingefiihrt. Da die Zufiihrung der Oberschicht 1
und der Unterschicht 2 ebenso wie die Zufiihrung der Materi-
alstrdnge 3 kontinuierlich erfolgt, werden auf diese Weise
die Materialstrédnge 3 gleichzeitig mit dem SchweiBvorgang
in den Verbundstoff eingelagert.

An der Abzugsételle' der Vorrichtung ist, wie in Fig.3 er-
kennbar ist, ein erhitztesAStanzmesser 14 angebrdnet, das

in regélméﬁigen zeitlichen Abstdnden gegen den verschweif-
ten Verbundstoff driickt, welcher auf dem Widerlager 15 kon-
tinuierlich ent}anglaufﬁ. Die Temperatur dieses Stanzmes=—.

sers 14 ist so eingestellt, daB die Oberschicht 1 und die

. Unterschicht 2 nicht zum Schmelzen gebracht werden,wihrend

15

20

die eingelagerten Materialstrénge der. Zwischenlage bei déx
Berihrung mit dem Stanzmesser durch Schmelzen an der Beriih-

rungsstelle ganz oder teilweise durchgetrennt werden.

Vor jeder Zufiihrungsrdhre 13 ist ein Messer 16 angeordnet,
dessen Schneide entgegen der Laufrichtung der Material-
strdnge weist. Somit kann man dexr Vorrichtung einen Schaum-
stoffbogen zufiihren. Dieser wird durch die Messer 16 in

Einzelstrdnge unterteilt, welche nun einzeln jeweils in

" eine der Zuflihrungsréhren 13 gefilhrt werden.

25

30

38

Ausfiihrungsheispiele

Beispiel 1

Zwei Bahnen eines Kettenstuhlwirkstoffes mit einem Gewicht
von ca. 150 g/mz, die aus ca. 18 % Elasthan und 82 % Poly-
amidgarn bestehen, wurden auf einer Ultraschalimaschine ge-
m&8 Abbildung in Lingsrichtung im Llichten Abstand von :
16 mm bei einer Ambo8breite von 4 mm zusammengeschweiBt.
Die unter den Sonotroden befindlichen Ambosse waren in
Scheibenform ausgebildet und - drehbar angebracht, so daB

eine kontinnierliche UltraschallverschweiBung der t.beiden

-schwingungsfihigen, die AuBenschichten des Verbundstoffes
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bildenden Kettenstuhlstoffe mdglich war, In die der Schwei-
fung in L&ngsrichtung entstehendeﬂ,‘parallel verlaufenden
Hohlrdume wurden kontinuierlich endlose Streifen eines Po-
lyurethanschaumstoffes ‘auf Polydtherbasis mit einem Raumge-
wicht von 30 kg/m3 in elner Breite und HBhe von jeweils

10 mm eingelegt, '

Der so hergestellte Verbundstoff hatte eine ausgeprigte
Profilstruktur, war allseitig elastisch und hatte nach Ge-
wichts- oder Dehnungsbélastung ein gutes Rickstellvermdgen,

Beispiel 2

Zwel Rundstrick-Trikotstoffe aus Polyamidgarn mit einem F1l&-
chengewicht von cé. 120 q/m2 wurden in der Art des Anwen-
dungsbeispiels 1 im lichten Hohlraumabstand von 40 mm durch
Ultraschallschweifung verbunden, In die wihrend der.Schwei—
Bung entstehenden Hohlridume wurden kontinuierlich 35 mm
breite Streifen eines Wollvlieses mit einem Gewicht von

100 g/m2 endlos eingelegt,

Der so hergestellte Verbundstoff war elastisch, hatte aufer-
ordentlich gilinstige physiologische Eigenschaften beziliglich
Warmhalfung, Feuchtigkeitsaufnahme und -abgabe und konnte
vortéllhaft filr Sport- wnd Berufskleidung eingesetzt werden,

Beispiel~3

Ein mit einem elastischen Polyurethan mit einem Gewicht von
60 g/m2 beschichteter Kettenstuhlstéff wie im Beispiel 1
wurde mit einem Kettenstuhlstoff aus 12 % Elasthan und 88 %

3 ]
Polyamid mit einmem Gewicht von ca. 100 g/m” in der Art und

den Dimensionen des Beispiels 1 zusammengeschweift. In die
Hohlrdume wurde widhrend des Schweifvorganges endlos ein Po=-
lydthylenschaumstoff mit einem Gewicht von 30 kg/m3 in Rund-

profilform mit einem Durchmesser von 10 mm eingelegt,

Der so erhaltene Verbundstoff hatte eine beiderseitig re-
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1 liefartige halbrunde Oberflichenstruktur, Unter anderem kann
er flr Schutzkleidung fiir Bewegungsgportler, Motorradfahrer,
Wasserrettungskleidunq und fiir modische Effekte in der
T&schnerel eingesetzt werden,

5

~BeisEiel 4

Zwel Kettenstuhlatoffe mit einem Gewicht von jeweils

150 q/m aus- 18 % Elasthan und 82 % Polyamid wurden wie in
10 Beispiel 1 so beabstandet verschweifit, daB parallel verlau-
fende Hohlrdume entstanden, in welche aufgeschiumtes Poly-
dthylen nmit einem Gewicht von 30 kg/m3 in Rundprofilform
von 10 mm.Durchmesser endlos eingelegt wurde,

15 Dieser Verbundstoff wurde mit einem Druck von ca, 1 bar un-
ter einer auf etwa 150° C aufgeheizten, zahnradd&hnlich ge-
frdsten Walze hinweggefiihrt, Die Frdsung war hierbei so be~
messen, daB die Stege eine Tiefe von ca. 15 mm und an der
Andrlickstelle eine Dicke von 0,77 mm hatten,

20 '

Die gefriste Walze hatte einen Durchmesser von ca, 150 mm,
die Stegabstdnde waren aufen ca, 15 mm, una diese Stege wa-
ren von innen durch Umlauf®l regulierbar beheizt,

25 Bei einer Arbeitsbreite von 1200 mm teilte die Vorrichtung
im Tempo zwischen 5 bis 7 m/Min. das endlose Zwischenlagen-—
material aus aufgeschdumtem Polydthylen in zylinderfdrmige
Einzelstiicke von etwa 15 mm Linge auf,

30-Beispiel.5

Ein wasserabstoBend ausgeriisteter Webstoff aus Polyamid im
' Gewicht von 60 g/m2 wurde auf einer Ultraschallmasc! hine mit
einem Runds*rickp1dschstoff aus 25 % Polyamidgarn HE (hoch-
35 elastisch) und 75 % Baumwollgarn im Gewicht von ca.
230 g/m mit einer Vorrichtung gemdf der Erfindung in Lings=-
richtung im lichten Abstand von 16 mm bei einer AmboBbreite

von 4 mm so'zusammengeschweiste daB dexr die Unterschicht
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1 bildende elastische Rundstricksfoff bei der Ultraschallvexr-
bindung'eine Lingsspannung von ca, 30 ¢ aufwies, Die unter
den sonotreden befindlichen Ambosse waren in Scheibenform
. ausgebildet und drehbar angebracht, so daf eine kontinuier

5 liche Ultraschallverschweifung der beiden schwingungsfahlw
'gen, die AuBenschichten des Verbundstoffes bildenden Web-~
und Strickstoffe mdglich war, In die mit der SchweiBung in
Lingsrichtung entstehenden parallel verlaufenden Hohlrdume

| wurden kontinuierlich endlose Streifen eines Polyurethanschaume

10 auf Polyidtherbasis im Raumgewicht 18 kq/m3‘in einer Breite von

13 mm und einer HBhe von 8 mm eingelegt.

Der so hergestellte Web-Strick-Verbundstoff war bei einem
extrem niedrlgen sPezifischen Cewicht allseitig elastisch,

i5 strapazierfahig, wettezfest thcrmoisolielend und schweif-
saugend, '

Beispiel~6

20 Ein die Oberschicht bildender Kettenstuhlwirkstoff mit
einem Gewicht von ca. 200 g/mz, der aus ca., 18 % Pol§tre4 
thangarn und 82 % Polyamidgarn bestand, und ein die Unter-
schicht bildender Rundwirkstoff aus 25 % Polyamidgarn und
75 % Bahmwoilgarn wurden auf einer Ultraschallmaschine ge-

25 mif der Zeichnung so zusammengeschweift, daB die Ober-
schicht unter einer Léngéspannunq von ca, 40 % im Verhdlt-
nis der Zwischen- und Unterschicht dem Ambofschwingkrper-
system zugefiihrt wurde, Die Einlage der Materialstrénge der
zwischenschicht erfolgte wie im Beispiel 5. Der so herge~

30 stellté profilierte, thermoisolierende Verbundstoff verband
die Eigenschaften hochelastischer Synthetikgewirke auf der
Aufienselte mit den physiologischen Merkmalen der Baumwolle
auf der Innenseite. '

Ein dle Oberschicht bildender Rundsbricyvtoff aus Poly-

» 2
este rga*q im Gewicht von ca,- 200 g/m° wurde ann&hernd span-
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nungsgleich mit einem'die Unterschicht bildenden Rundstricke-
scherpliischstoff aus Polyester im Gewicht von ca, 380 g/m2
auf einer Ultraschallmaschine gemiB der Zeichnung zusammen-
gesthweit, In die wihrend der Schweisung in Langsrichfung
entstandenen parallel verlaufenden Hohlrdume wurden als Ma-
terialstrange kontinuierlich -endlose Streifen eines Polyu~
rethanschaumstoffes auf Poly&therbasis mit einem Raumgewicht
von 46 }cg/m3 in einer Breite von 13 mm und einer HBhe von
jeweils 12 mm mit einer Langsspannung von ca, 30 % im Ver-
hdtnis zur Ober- und Unterschicht eingelegt, Der so herge-"
stellte Verbundstoff hatte nach der Entspannung eine ausge=
prdgte Profilstruktur, war stabil auch bei Dauerdehnung,
hochelastisch und eignete sich hervorragend zur M8belbe-
spannung und zup Bezug auf Automobilsitzen,
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1.

Verbundstoff mit einer Oberschicht, einer mit ihr durch

UltraschallschweiBverbindungen verbundenen Unterschicht .

und einer Zwischenlage, gekennzeichnet dadurch, daB gdie
Oberschicht (1) und die Unterschicht (2) entlang im we-
sentlichen paralleler, voneinander beabstandeter Ultra-
schweiBndhte (5) direkt miteinander verschweiBt sind und
die_Zwischenlaée die Form einzelner Materialstrdnge (3)
besitzt, die im wesentlichen parallel zu den SchweiBnih-
ten (5) zwischen diesen in den von der Ober- und der Un-

terschicht gebildeten Kandlen liegen.

Verbundstoff naéh Punkt 1, gekeﬁnzeichnet dadurch, daB

-die Materialstrdnge (3) in Querrichtung mehrfach we-

nigstens teilweise unterteilt (4) sind.

4 * #

4 R4

- Verbundstoff nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB

die Einzelstlicke (4) der in Querrichtung unterteilten
Materialstrdnge (3) Uber einen Streifen aus einen ela-
stischen Werkstoff, wie einen diinnen Schaumstoffstrei-

fen, miteinander verbunden sind..

Verbundstoff nach Punkt 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch,
daB die Materialstrdnge (3) aus einem nicht ultraschall-

schweiBfdhigen Material bestehen.

. Verbundstoff nach Punkt 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch,

daB die Materialstrdnge (3) aus einem Schaumkunststoff
bestehen. '

Verbundstoff nach Punkt 1 bis 5, gekennéeichnet dadurch,
daB das Material der Oberschicht (1) und/oder der Un-
terschicht (2) elastisch ist.

Verbundstoff nach Punkt 1 bis 6, gekenhzeichnet dadurch.,
daf die Materialstridnge der 2wischenlage aus einem ela-

stischen Material bestehen.
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1 8. Verfahren zur Herstellung eines Verbundstoffes nach
Punkt 1 bis 7, gekennzeichnet dadurch, daB man konti-
nuierlich zwei die Oberschicht (1) und die Unterschicht
(2) bildende Materialbahnenraus ultraschallschweiBbarem

5. Material entlang im wesehtlighen paralleler, voneinan-
der beabstandeter SchweiBnihte (5) durch Ultraschall:
miteinande: verschweift und wihrend des SchweiBvorgan-
ges zwischen den Schweifindhten (5) die Materialstré&nge
(3) der Zwischenlage.zwischen der:‘Oberschicht (1) una

10 der Unterschicht (2) einlegt.

3. Verfahren nach Punkt 8, gekennzeichnet dadurch, daB
X man Materlalstrange (3) mit einer Schmelztemperatur oder
A einem Schmelzberelch unterhalb derjenigen der Ober- und
1§ Unterschicht (1,2) verwendet und die Materlalstrange
nach dem Einlegen durch kurzzeitiges Aufdriicken eines
auf eine Temperatur unterhalb der.'Schmelztemperatur
bzw. des Schmelzbereiches der Ober- und Unterschicht,
aber mindestens bei der Schmelztemperatur bzw. im
20 Schmelzbereich der zu unterteilenden Materialstrénge
erhitzten stanzmesserartigen Gerites auf den Verbund-

stoff in Querrichtung wenlgstens tellwelse unterLellt

(4).

25 10.Verfahren nach Punkt 7. gekennzeichnet dadurch, daB
man die Materialstringe (3) in der Form aufeinander-

folgender Einzelstiicke (4) einlegt.

11.Verfahren nach Punkt 10, gekennzeichnet dadurch, das
30 man Materialstrdnge verwendet, die aus aufeinanderfol-
genden Einzelstiicken (9) bestehen, die iiber einen Strei-

‘fen aus einem elastischen Werkstoff miteinander verbun-
den sind.-

35]12.Verfahren nach Punkt 7 bis 11, gekennzeichnet dadurch,
ggg man die die Oberschicht (1) und die Unterschicht
{2) bildenden Materialbahnen unter untérschiedlicher

Zugspannung, vorzugsweise in einem im Verhiltnis von
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1,1 bis.1,6 gedehnten Zustand, miteinander ver-

schweiBt.

v13.Verfahren nach Punkt 12, gekennzeichnet dadurch, daB

man die Materialbahnen der Oberschicht (1) oder der Un-
terschicht (2) beim Verschwéiﬁen unter groBerer Langsw
spanpung als die Materialbahnen der jeweils anderen
Schicht hilt. | |

10 14.Verfahren nach Punkt 7 bis 13, gekennzeichnet dadurch,

LY

daB man die Materialstrdnge (3) wunter Lingsspannung
zwischen der Oberschicht (1) und der Unterschicht (2)

einlegt.
’

15 15.Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Punkt

20

7 bis 14 mit einem AmboB und einem Schwingkodrper fiir’
UltraschallschweiBung, gekennzeichnet durch einen Am-
" boB in der Form voneinandér beabstandeter Platten (6)
und durch in die Zwischenrdume zwischen den AmboBplat-
ten (6) ragende Fihrungen (13) fiir Qie Materialstrédnge

(3) der Zzwischenlage.

16.Vorrichtung nach Punkt 15, gekennzeichnet dadurch,

25

30

35

dafl die AmboBplatten (6) auf einer. gemeinsamen Welle
(8) in Abstdnden voneinander befestigte Ringplatten
sind.

17.Vorrichtung nach Punkt 15 und 16, gekennzeichnet da-

durch, daB die Absténde der Ambofplatten (6) verstell-
bar sind.

18.Vorrichtung nach Punkt 15 bis 17, gekennzeichnet da- ’

durch, daf im Bereich des échwingkérpers (12) zwi-
schen den BmboBplatten (6) die Materialstrdnge (3)
der Zwischenlagé aufnehmende Ausnehmungen (11) vor-

gesehen sind.
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19. Vorrichtung nach Punkt 15 bis 18, /gekennzeichne.t
dadurch, daB sie'einzein stufenlos regulierbare
- Zufiihrwalzen odexr ~walzenpaére fiir die Materialbah-
. nen (1,2) der Ober- und Unterschicht und/oder fiir

‘die Materialstringe (3)~aufweist.,

Hierzu_2,_Seiten Zeichnungen
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