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Bei einem Verfahren zur Herstellung eines
Flachengebildes wird eine erste Materiallage (6) auf
eine Unterlage (1) mit einer Auflageflache (2), welche
zumindest mit einer Vertiefung (3) versehen ist,
aufgelegt und unter Ausbildung eines
Aufnahmebereiches (8) flr ein Fullmaterial (9) in die
Vertiefung (3) eingedrickt, im Weiteren das
Fallmaterial (9) in den Aufnahmebereich (8)
eingebracht, im Weiteren eine zweite Materiallage
(11) auf die erste Materiallage (6) und das
Fillmaterial (9) aufgelegt. Die erste und die zweite
Materiallage (11) werden aneinander angedriickt. Das
in den Aufnahmebereich (8) eingebrachte Flllmaterial
(9) verbindet nach dem Verfestigen die erste und
zweite Materiallage (6, 11) miteinander und ruft eine
Erhebung (13) des Flachengebildes hervor, wobei die
erste Materiallage (6) wahrend des Einbringens des
FlUllmaterials (9) durch ein Ankleben der ersten
Materiallage (6) mittels eines Klebstoffs (4) oder durch
ein Ansaugen der ersten Materiallage (6) in Anlage
am Boden der Vertiefung (3) gehalten wird.
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Zusammenfassung

Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Flachengebildes wird eine erste
Materiallage (6) auf eine Unterlage (1) mit einer Auflageflache (2), welche zumindest
mit einer Vertiefung (3) versehen ist, aufgelegt und unter Ausbildung eines
Aufnahmebereiches (8) fir ein Fiillmaterial (9) in die Vertiefung (3) eingedrickt, im
Weiteren das Fillmaterial (9) in den Aufnahmebereich (8) eingebracht, im Weiteren
eine zweite Materiallage (11) auf die erste Materiallage (6) und das Fiillmaterial @
aufgelegt. Die erste und die zweite Materiallage (11) werden aneinander angedruckt.
Das in den Aufnahmebereich (8) eingebrachte Fillmaterial (9) verbindet nach dem
Verfestigen die erste und zweite Materiallage (6, 11) miteinander und ruft eine
Erhebung (13) des Flachengebildes hervor, wobei die erste Materiallage (6) wahrend
des Einbringens des Fiillmaterials (9) durch ein Ankleben der ersten Materiallage (6)
mittels eines Klebstoffs (4) oder durch ein Ansaugen der ersten Materiallage (6) in

Anlage am Boden der Vertiefung (3) gehalten wird. (Fig. 19)
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines Flachengebildes,
welches eine erste und zweite Materiallage aufweist, wobei die erste Materiallage
auf eine Unterlage mit einer Auflageflache, welche zumindest mit einer Vertiefung
versehen ist, aufgelegt wird und unter Ausbildung eines Aufnahmebereiches fiir ein
Fillmaterial in die Vertiefung eingedriickt wird, im Weiteren das Fiillmaterial in den
Aufnahmebereich eingebracht wird, im Weiteren die zweite Materiallage auf die
erste Materiallage und das Fillmaterial aufgelegt wird, und im Weiteren die erste
und die zweite Materiallage mittels einer Anpressvorrichtung aneinander angedriickt
werden, wobei das in den Aufnahmebereich eingebrachte Fiillmaterial nach dem
Verfestigen die erste Materiallage und die zweite Materiallage miteinander

verbindet und eine Erhebung des Flachengebildes hervorruft.

Im Stand der Technik sind verschiedene Ansitze zur Herstellung von
Flachengebilden, insbesondere textilen Flachengebilden, mit Verstarkungen,
beispielsweise Randverstarkungen, bekannt. Ein Beispiel sind zwischen zwei
Stofflagen eingendhte oder eingeklebte Einlegeteile aus Kunststoff oder Metall.
Solche Einlegeteile werden beispielsweise verwendet, um die Formstabilitit und
Stltzwirkung eines Bistenhalters zu erhdhen. Ein Beispiel fiir solche Einlegeteile ist
in der US 3,209,756 A gezeigt. Zur Verstéirkung eines Randbereiches ist
beispielsweise ein elastisches Versdumen bekannt, wobei im Randbereich zwei
Lagen mittels eines Klebstoffs verklebt werden. Verstirkte Randbereiche kénnen
auch durch Umschlagen des Stoffrandes und Vernihen, mit oder ohne eingelegtem
Gummi ausgebildet werden. Auch ein Abrandeln bewirkt eine gewisse

Randverstarkung.

Aus der WO 2009/133469 A1 ist es bekannt, Silikon auf eine textile Lage zu drucken

und zu beflocken, insbesondere um eine Randverstéarkung auszubilden.
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Ein Verfahren der eingangs genannten Art geht aus der EP 1 211 956 B2 hervor. Es
wird ein Unterbekleidungsstiick ausgebildet, welches Erhebungen aufweist, die
insbesondere als Randverstirkung dienen. Die Erhebungen werden hierbei durch
ein zwischen zwei Materiallagen eingebrachtes und verfestigtes Fillmaterial
hervorgerufen. Hierzu werden in die Auflageflache einer Unterlage, welche von einer
Auflageplatte einer Siebdruckvorrichtung gebildet wird, Vertiefungen eingebracht.
Eine auf die Auflageplatte aufgelegte erste Materiallage wird in die Vertiefungen
der Auflageflache eingedriickt, sodass sich Aufnahmebereiche bilden, die durch
Offnungen eines Siebdrucksiebes mit Klebstoff gefiillt werden. Die zweite
Materiallage wird aufgelegt und angedriickt. Das Bekleidungsstiick kann in der
Folge geschnitten werden, sodass die ausgebildete Erhebung den Randbereich
verstarkt. Auch noppenartige Erhebungen sind mdoglich. Zudem kénnen Einlegeteile
in das in den jeweiligen Aufnahmebereich eingebrachte Fillmaterial eingelegt
werden. Problematisch bei dem aus dieser Schrift hervorgehenden Verfahren ist es,
dass es bei der Ausbildung des Flachengebildes in den Bereichen der Vertiefungen
zu Faltenbildungen in der ersten Materiallage kommen kann oder die

Aufnahmebereiche fir das Fillmaterial nur unvollstédndig ausgebildet werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein vorteilhaftes Verfahren der eingangs genannten
Art bereitzustellen, wobei eine einfache Herstellung des Flachengebildes mit einer

ausreichend guten Reproduzierbarkeit erméglicht wird.

ErfindungsgemaB gelingt dies durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 1.

Beim Verfahren gemaB der Erfindung wird die erste Materiallage wahrend des
Einbringens des Fillmaterials in den Aufnahmebereich in Anlage am Boden der
Vertiefung in der Auflageflache der Unterlage gehalten. Dies kann durch Ankleben
mittels eines Klebstoffs oder durch Ansaugen der ersten Materiallage an den Boden
der Vertiefung erfolgen. Eine Faltenbildung oder ein Verrutschen der ersten

Materiallage vor, wahrend oder nach dem Einbringen des Fiillmaterials in den
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jeweiligen Aufnahmebereich kann dadurch verhindert werden und es kann
sichergestellt werden, dass die erste Materiallage tatséchlich am Boden der
Vertiefung anliegt, also die gewtinschte GréBe des Aufnahmebereiches fiir das

Fillmaterial erreicht wird.

In der Variante der Erfindung, in welcher die erste Materiallage durch den Klebstoff
am Boden der Vertiefung gehalten wird, kann der Klebstoffauftrag vorteilhafterweise
mittels einer Sprihdiise oder mittels einer Auftragwalze erfolgen, und zwar
gunstigerweise auf die Auflageflache der Unterlage. Grundsatzlich kénnte der

Klebstoff stattdessen oder zusatzlich auf die erste Materiallage aufgebracht werden.

Als Klebstoff wird ein derartiger Klebstoff eingesetzt, dass das Flachengebilde nach
dem Einbringen und Verfestigen des Fiillmaterials ohne Beschadigung der ersten

Materiallage von der Unterlage abgezogen werden kann.

In der Ausfiihrungsvariante der Erfindung, bei welcher die erste Materiallage durch
Ansaugen am Boden der Vertiefung gehalten wird, kénnen in der Unterlage
Luftabsaugkanéle ausgebildet sein, durch welche zum Ansaugen der ersten
Materiallage Luft abgesaugt wird. Alternativ kénnte die Unterlage ein pordses

Material aufweisen, durch welches hindurch die Luftabsaugung erfolgt.

Eine vorteilhafte Ausfihrungsform der Erfindung sieht vor, dass die erste
Materiallage wahrend des Einbringens des Fiillmaterials in den Aufnahmebereich
nicht nur am Boden der Vertiefung gehalten wird, sondern auch in einem an die
Vertiefung angrenzenden Bereich der Auflageflache, vorzugsweise in beidseitig an
die Vertiefung angrenzenden Bereichen der Auflageflache, an der Auflageflache
gehalten wird, und zwar durch Ankleben mittels eines Klebstoffs oder durch
Ansaugen. Es kénnte auch vorgesehen sein, dass die erste Materiallage mittels eines

Klebstoffs oder durch Ansaugen vollflachig an der Auflageflache gehalten wird.

Das Einbringen des Fiillmaterials in den jeweiligen Aufnahmebereich kann

vorteilhafterweise mittels einer Einspritzvorrichtung erfolgen, die von einer
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rechnergestitzten numerischen Steuerung gesteuert wird. Eine robotergefihrte
Dise der Einspritzvorrichtung kann dabei entlang der Aufnahmebereiche verfahren

werden, um das Fiillmaterial in diese einzuspritzen.

Andere Méglichkeiten bestiinden darin, das Fiillmaterial durch Offnungen in einer
Schablone mittels einer Spachtel oder Rakel manuell oder maschinell in die

Aufnahmebereiche einzubringen.

Vorteilhafterweise ist das Fiillmaterial nach dem Verfestigen elastisch. Durch die
Elastizitat des Fiillmaterials kann auch eine insgesamte Elastizitat des
Flachengebildes erreicht werden, wenn die ersten und zweiten Materiallagen
ebenfalls elastisch dehnbar ausgebildet sind. Es kénnen somit, wenn auch die erste
und zweite Materiallage elastisch dehnbar sind, z.B. elastisch dehnbare Stringe,
beispielsweise in Randbereichen des Flachengebildes ausgebildet werden. Somit
kann beispielsweise eine sehr gute Stitzfunktion eines Kleidungsstiicks in

definierten Bereichen ausgebildet werden.

Gunstigerweise weist das Fillmaterial im verfestigten Zustand eine ReiBdehnung
von mehr als 100%, vorzugsweise mehr als 200% auf. Je nach eingesetztem
Fillmaterial kann auch eine ReiBdehnung von mehr als 300% vorliegen,
beispielsweise im Fall eines Einsatzes von Silikon kann die ReiBdehnung im Bereich
von 400% oder auch mehr (bis iber 1000%) liegen.

Wenn die erste und zweite Materiallage nach dem Verfestigen des Fiillmaterials
entlang des Randes zumindest einer wulstartigen Erhebung abgeschnitten werden,
kann von einer solchen wulstartigen Erhebung eine Randverstarkung des
Flachengebildes und eines aus dem Flachengebilde hergestellten Endprodukts,

beispielsweise Kleidungsstiicks, ausgebildet werden.
In einer zweckmaBigen Ausgestaltung der Erfindung bestehen die erste und die

zweite Materiallage, oder zumindest eine dieser Materiallagen, aus einem textilen

Material.
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Ein Flachengebilde gemaB der Erfindung kann in vorteilhafter Weise als
Halbfertigprodukt zur Fertigung von Bekleidungsstiicken, insbesondere fiir
Unterbekleidung, verwendet werden. Die Erhebungen des Flachengebildes kénnen
der Verstarkung und/oder der Konturierung von Abschnitten des Flachengebildes
dienen. Einerseits kénnen durch die Erhebungen die mechanischen Eigenschaften
des Flachengebildes beeinflusst werden, wobei eine Erhebung beispielsweise eine
ortlich begrenzte Versteifung des Flachengebildes ermoglicht, um z.B. die
Tragfahigkeit oder Stiitzfahigkeit des Bekleidungsstiickes zu erhdhen. Andererseits
kénnen Erhebungen auch zum Setzen von optischen Akzenten des

Bekleidungsstiickes ausgebildet werden.

Mogliche Anwendungsgebiete von in erfindungsgemaBer Weise ausgebildeten

Flachengebilden sind beispielsweise Biistenhalter oder Unterwasche.

Ein erfindungsgeméBes Flachengebilde kann aber auch in anderen Bereichen zum
Einsatz kommen, beispielsweise im Bereich der Fahrzeugindustrie (Automobil,
Flugzeug, Bus, Bahn, usw.), Mébelindustrie oder in anderen technischen Bereichen.
Durch die erfindungsgemaBe Ausbildung kénnen auch in solchen anderen
Bereichen Erhebungen bereitgestellt werden, die der Verstarkung oder Versteifung

dienen oder durch welche optische Akzente gesetzt werden kénnen.

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung werden im Folgenden anhand der

beiliegenden Zeichnung erlautert. In dieser zeigen:

Fig. T eine Schragsicht einer Unterlage zur Herstellung eines Flachengebildes mit
dem erfindungsgemaBen Verfahren:

Fig. 2 ein vergréBertes Detail A von Fig. 1;

Fig. 3 eine Draufsicht auf die Unterlage von Fig. 1;

Fig. 4 einen Schnitt entlang der Linie BB von Fig. 3;

Fig. 5 ein vergroBertes Detail der Unterlage mit einer Spriihdiise zum Aufspriihen

eines Klebstoffs;
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Fig. 6 eine schematische Schnittdarstellung eines Abschnitts der Unterlage sowie
einer ersten Materiallage, welche auf die Unterlage aufgelegt wird;

Fig. 7 die Unterlage mit der aufgelegten Materiallage und einer
Anpressvorrichtung;

Fig. 8 den Arbeitsschritt beim Anpressen der ersten Materiallage mit der
Anpressvorrichtung;

Fig. 9 eine schematische Darstellung eines Abschnitts der Unterlage und der ersten
Materiallage nach dem Anpressen mittels der Anpressvorrichtung;

Fig. 10 ein vergréBertes Detail C von Fig. 9;

Fig. 11 eine Schragsicht der Unterlage mit der ersten Materiallage und einer Diise
einer Einspritzvorrichtung beim Einbringen eines Fillmaterials;

Fig. 12 die Teile von Fig. 11 im schematischen Vertikalschnitt;

Fig. 13 ein vergréBertes Detail D von Fig. 12;

Fig. 14 einen schematischen Schnitt analog Fig. 6 beim Aufbringen der zweiten
Materiallage;

Fig. 15 die Situation nach dem Aufbringen der zweiten Materiallage zusammen mit
einer Anpressvorrichtung;

Fig. 16 der Verfahrensschritt des Anpressens der zweiten Materiallage mittels der
Anpressvorrichtung;

Fig. 17 die Situation nach dem Anpressen der zweiten Materiallage;

Fig. 18 eine schematische Darstellung beim Abziehen des Flachengebildes von der
Unterlage;

Fig. 19 ein vergréBertes Detail E von Fig. 18;

Fig. 20 eine Schragsicht des Flachengebildes nach dem Abziehen von der Unterlage;
Fig. 21 ein vergréBertes Detail F von Fig. 20;

Fig. 22 eine schematische Darstellung beim Abschneiden der ersten und zweiten
Materiallage entlang des Randes einer Erhebung;

Fig. 23 eine Schragsicht des fertiggestellten Flachengebildes, im
Austlihrungsbeispiel als Halbfertigprodukt zur Herstellung eines Blistenhalters;

Fig. 24 bis 30 das Einbringen von Fiillmaterial in einen Aufnahmebereich gemiR
einer zweiten Ausfiihrungsvariante der Erfindung, wobei Fig. 26 ein vergréfertes

Detail G von Fig. 25 und Fig. 30 ein vergroBertes Detail H von Fig. 29 darstellt:

7139
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Fig. 31 und 32 das Einbringen von Fiillmaterial in einen Aufnahmebereich gemal
einer dritten Ausfiihrungsvariante der Erfindung;

Fig. 33 eine schematische Darstellung einer modifizierten Vorrichtung zum
Anpressen der ersten Materiallage an die Auflagefléache;

Fig. 34 eine schematische Darstellung einer unterschiedlichen Art der Aufbringung
eines Klebstoffs auf die Auflagefliche der Unterlage;

Fig. 35 eine schematische Darstellung der Unterlage zur Durchfiihrung des
erfindungsgemaBen Verfahrens entsprechend einer weiteren Ausfihrungsform;
Fig. 36 eine schematische Darstellung von Beispielen fiir unterschiedliche mégliche
Querschnittsformen von nutférmigen Vertiefungen in der Auflageflache;

Fig. 37a, b und c eine Schragsicht, Draufsicht und einen Vertikalschnitt (Schnittlinie ||
in Fig. 37b) eines Beispiels fiir eine Vertiefung in der Auflagefléche mit iiber ihren
Verlauf variierender Querschnittsform;

Fig. 38 eine Draufsicht auf eine Unterlage gemaR einer weiteren Ausfihrungsform
der Erfindung;

Fig. 39 einen Schnitt entlang der Linie Il von Fig. 38;

Fig. 40 und 41 eine Ansicht auf die Riickseite und eine Seitenansicht einer mit dem
erfindungsgemaBen Verfahren entsprechend diesem Ausfihrungsbeispiel
hergestellten Hose;

Fig. 42 bis 45 Darstellungen analog zu den Fig. 38 bis 41 (wobei Fig. 43 einen Schnitt
entlang der Linie JJ von Fig. 42 darstellt) fiir noch ein weiteres Ausfihrungsbeispiel
der Erfindung.

Ein erstes Ausflihrungsbeispiel fir ein Verfahren gemal der Erfindung wird im
Folgenden anhand der Fig. 1 bis 23 erliutert. Die erfindungsgemafe Herstellung
eines Flachengebildes wird am Beispiel der Ausbildung eines Halbfertigprodukts fiir
einen Blstenhalter erlautert, wobei auch andere textile Flachengebilde,
insbesondere Halbfertigprodukte fiir Bekleidung, beispielsweise Unterbekleidung,
oder auch nicht-textile Flichengebilde mit dem erfindungsgemaBen Verfahren

ausgebildet werden kénnen.

Es wird zunéchst eine im Ausfihrungsbeispiel plattenférmige Unterlage 1
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bereitgestellt, die eine Auflageflache 2 besitzt, welche mit einer Mehrzah! von hier
nutférmigen, d.h. langserstreckten, Vertiefungen 3 versehen ist. Der Boden einer
jeweiligen Vertiefung 3 (=die Auflageflache 2 der Unterlage 1 im Bereich der
Vertiefung 3) besitzt im Austiihrungsbeispiel im Querschnitt gesehen (vgl. Fig. 4)
eine kreisbogenférmige Kontur. Andere Konturen, beispielsweise in anderer Form
gebogen oder auch polygonal verlaufende Konturen, sind aber durchaus denkbar

und moglich.

Zumindest ein Teil der nutférmigen Vertiefungen 3 verlaufen in einem Randbereich
des auszubildenden Flachengebildes. Im Ausfiihrungsbeispiel verlzuft entlang jedes
Randbereiches des auszubildenden Fléachengebildes zumindest eine nutférmige
Vertiefung 3. Je nachdem, fiir welche Belastung ein jeweiliger Randbereich
auszulegen ist, kénnen zwei oder mehr parallele oder parallel zueinander
verlaufende Vertiefungen 3 vorgesehen sein. So verlaufen im Ausflihrungsbeispiel
beispielsweise entlang des unteren Randbereiches des auszubildenden

Halbfertigprodukts fir einen Biistenhalter drei parallele nutférmige Vertiefungen 3.

Die Unterlage 1 kann insgesamt oder zumindest im Bereich anschlieBend an die
Auflageflache 2 aus einem Kunststoff, aber auch aus einem anderen Material, z.B.
Metall oder Holz, ausgebildet sein. Die Vertiefungen 3 kénnen mit einer

Frésvorrichtung eingebracht werden.

Es folgt ein Arbeitsschritt, in welchem ein Klebstoff 4 auf die Auflageflache 2
aufgetragen wird. In Fig. 5 ist hierzu eine Sprihdise 5 zum Aufsprithen des
Klebstoffs 4 dargestellt. Durch das Verfahren der Sprihdiise 5 (iber der
Auflageflache 2 kann die Auflagefléache 2 vollflachig mit Klebstoff 4 bespriiht
werden. Denkbar und méglich wire es auch, die Spriihdise 5 nur entlang der
Vertiefungen 3 zu verfahren, sodass Klebstoff nur im Bereich der Vertiefungen 3,
vorzugsweise zumindest auch in an die Vertiefungen 3 beidseitig anschlieBenden

Bereichen, aufgebracht wird.

Als Klebstoff 4 kann beispielsweise ein Haftkleber eingesetzt werden. Beispielsweise

91739
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sind solche Klebstoffe zum Fixieren von Textilien an Druckplatten von
Siebdruckvorrichtungen bekannt, um das Verrutschen der Textilien wihrend des

Drucks zu verhindern.

Glnstigerweise wird ein wasserldslicher Klebstoff eingesetzt. Damit kénnen

Klebstoffreste in einfacher Weise durch Auswaschen riickstandsfrei entfernt werden.

In der Folge wird die erste Materiallage 6 auf der Auflagefliche 2 der Unterlage 1
abgelegt, vgl. Fig. 6. Im Bereich einer jeweiligen Vertiefung 3 ist die erste
Materiallage 6 hierbei noch von der Auflagefléche 2, also vom Boden der jeweiligen
Vertiefung 3, beabstandet. Es wird in der Folge eine Anpressvorrichtung 7 an die
erste Materiallage 6 herangefiihrt, vgl. Fig. 7, und gegen die erste Materiallage 6
und Unterlage 1 angedriickt, vgl. Fig. 8. Die Anpressvorrichtung 7 besitzt eine der
ersten Materiallage 6 zugewandte elastisch verformbare Lage 7a, beispielsweise aus
Schaumstoff, und eine rickseitig von dieser angeordnete formstabile Lage 7b. Wird
die verformbare Lage 7a mittels der formstabilen Lage 7b an die erste Materiallage
6 angedriickt, so wird die erste Materiallage 6 im Bereich der Vertiefung 3 von der
verformbaren Lage 7a gegen den Boden der Vertiefung 3 gedriickt, wobei sich die
verformbare Lage 7a im Bereich der Vertiefung 3 vorwslbt, vgl. Fig. 8. Die erste
Materiallage 6 wird somit im Bereich einer jeweiligen Vertiefung 3 an den Boden der
Vertiefung 3 und den darauf aufgebrachten Klebstoff 4 angedriickt und dadurch am
Boden der Vertiefung 3 festgeklebt. Dieser Zustand der ersten Materiallage 6 ist in
den Fig. 9 und 10 dargestell.

Es wird somit im Bereich einer jeweiligen Vertiefung 3 von der Unterlage 1
zusammen mit der ersten Materiallage 6 ein muldenférmiger Aufnahmebereich 8
ausgebildet, vgl. Fig. 9-11, in welchen in einem folgenden Arbeitsschritt ein
Fillmaterial 9 eingebracht wird, vgl. Fig. 11-13. Im Ausfiihrungsbeispiel erfolgt das
Einbringen des Fiillmaterials 9 mittels einer Einspritzvorrichtung 10, von welcher in
den Fig. 11 und 12 lediglich der Bereich einer Duise dargestellt ist, durch welche das
Fillmaterial 9 ausgepresst wird. Die Diise der Einspritzvorrichtung 10 kann von

einem in den Figuren nicht dargestellten Antrieb beliebig zweidimensional bewegt
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werden, sodass zumindest der Teil der Auflageflache 2 der Unterlage 1 tiberstrichen
werden kann, in welchem Vertiefungen 3 ausgebildet sind. Die Bewegung der Diise
kann hierbei in analoger Weise erfolgen, wie dies bei einer CNC-Frasmaschine
bekannt ist. Die Ansteuerung der Bewegung der Duse erfolgt durch eine
rechnergestlitzte numerische Steuerung. Auch dies kann in analoger Weise wie beij
einer CNC-Frasmaschine erfolgen. Als Einspritzvorrichtung 10 kann eine CNC-
Frésmaschine herangezogen werden, die anstelle eines Fraskopfes mit einer Diise

zum Einspritzen von Fillmaterial 9 ausgestattet ist.

Die Duse der Einspritzvorrichtung 10 wird entlang einer jeweiligen in der
Auflageflache 2 der Unterlage 1 eingebrachten Vertiefung 3 verfahren, wobei
Fillmaterial 9 in den jeweiligen Aufnahmebereich 8 eingespritzt wird, vgl. Fig. 11-13.
Ler Aufnahmebereich 8 wird also mit Fiillmaterial 9 gefillt. Bei vielen Arten von
auszubildenden Flachengebilden ist es vorteilhaft, wenn der Aufnahmebereich 8
zumindest vollstandig mit Fiillmaterial 9 ausgefllt wird. Es kann auch ein gewisser
Uberstand von Filimaterial 9 vorliegen, wie dieser aus Fig. 14 hervorgeht. D.h. das
Fillmaterial 9 wlbt sich liber die Héhe der Auflagefléche 2, wie sie im an die

Vertiefung 3 angrenzenden Bereich vorliegt, nach oben.

Auch eine nicht vollstandige, z.B. im Bereich von 80% bis 95% liegende Fillung des

Aufnahmebereichs 8 kann vorgesehen sein.

In der Folge wird eine zweite Materiallage 11 auf die erste Materiallage 6 und das

Fillmaterial 9 aufgelegt, vgl. Fig. 14.

In einem folgenden Verfahrensschritt erfolgt ein Anpressen der zweiten Materiallage
11 an die erste Materiallage 6 und das Fiillmaterial 9. Hierzu wird eine
Anpressvorrichtung 12 an die zweite Materiallage 11 herangefahren, vgl. Fig. 15, und

gegen die zweite Materiallage 11 angedriickt, vgl. Fig. 16.

Die Anpressvorrichtung 12 kann in analoger Weise wie die Anpressvorrichtung 7

ausgebildet sein. Die der zweiten Materiallage 11 zugewandte Lage muss hier aber
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nicht unbedingt elastisch verformbar sein bzw. kann eine geringere elastische

Verformbarkeit als die Lage 7a der Anpressvorrichtung 7 aufweisen.

Das Andriicken der zweiten Materiallage 11 erfolgt im noch nicht verfestigten

Zustand des Fillmaterials 9.

Bevor das so ausgebildete Flachengebilde von der Unterlage 1 abgenommen wird,
wird ein zumindest teilweises Verfestigen des Fiillmaterials 9 abgewartet, was
vorteilhafterweise eine Zeitdauer von weniger als zehn Minuten, vorzugsweise
weniger als 5 Minuten in Anspruch nimmt. Die Anpressvorrichtung 12 kann hierbei
die zweite Materiallage 11 weiterhin anpressen. Zumindest tber einen Teil der fur
das Verfestigen des Fiillmaterials 9 bendtigten Zeit kann die Anpressvorrichtung 12

aber bereits wieder von der zweiten Materiallage 11 abgehoben sein.

Das Verfestigen des Fillmaterials 9 kann gegebenenfalls, je nach Art des
Fallmaterials, durch Warmezufuhr beschleunigt werden. Beispielsweise kann ein
Infrarotstrahler eingesetzt werden, eine Erwdrmung in einem Ofen erfolgen oder die

Unterlage 1 erwarmt werden.

Wenn das Fillmaterial 9 ausreichend verfestigt ist, wird das so ausgebildete
Flachengebilde von der Unterlage 1 abgezogen, vgl. Fig. 18. Die Wirkung des
Klebstoffs 4, Uber welchen die erste Materiallage 6 an der Auflageflache 2 angeklebt
ist, muss hierbei Gberwunden werden. Es wird hierbei ein Klebstoff 4 mit einer
ausreichend geringen Haftfahigkeit verwendet, sodass ein zerstorungsfreies

Abziehen der ersten Materiallage 6 erméglicht wird,

Anhaftende Reste von Klebstoff 4 kénnen in einem spateren Arbeitsschritt entfernt

werden, beispielsweise durch Auswaschen.
Das von der Unterlage 1 abgezogene und umgedrehte Flachenprodukt ist in Fig. 20

und 21 dargestellt. In zu den nutférmigen Vertiefungen 3 korrespondieren Bereichen

der ersten Materiallage 6 befinden sich nunmehr im Ausfihrungsbeispiel
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langserstreckt verlaufende Erhebungen 13 des Flachengebildes, die vom

Fillmaterial 9 hervorgerufen sind.

In der Folge werden nicht benétigte Teile des Flachengebildes abgeschnitten, wie
dies schematisch in Fig. 22 dargestellt ist. Das Flachengebilde wird auf die
Oberflache eines Schneidtisches 14 aufgelegt. Ein erstes Schneidwerkzeug 15
befindet sich in einer Nut des Schneidtisches 14 und wird von unten gegen das
Flachengebilde verfahren. Ein zweites Schneidwerkzeug 16 wird von oben her gegen
das Flachengebilde verfahren. Entweder werden die Schneidwerkzeuge 15, 16
gegenlber dem Flachengebilde oder das Flachengebilde wird gegeniiber den
Schneidwerkzeugen bewegt. Auf diese Weise wird das Flachengebilde

abgeschnitten, hier entlang des Randes einer Erhebung 13.

Auch ein einzelnes, an das Flachengebilde andriickbares Schneidwerkzeug kénnte
zum Zuschneiden eingesetzt werden, wobei das Schneiden gegen eine feste Kante

oder Flache (welche auch als Ambos bezeichnet werden kann) erfolgen kann.

Das fertiggestellte Flichengebilde, welches im Ausfihrungsbeispiel ein
Halbfertigprodukt fir einen Biistenhalter darstellt, ist in Fig. 23 dargestellt. Entlang
der Seitenrénder des Flachengebildes verlauft jeweils mindestens eine Erhebung 13,
welche somit eine Randverstarkung bildet. Weitere Erhebungen 13 verlaufen

unterhalb des auszubildenden Kérbechenbereichs.

In weiteren Arbeitsschritten, die nicht Gegenstand der vorliegenden Erfindung sind,
erfolgt die weitere Konfektionierung des BUstenhalters, umfassend Arbeitsschritte

zur Anbringung von Verschlussteilen und zur Ausbildung der Kérbchen.

Denkbar und méglich wére es, vor dem Auflegen der zweiten Materiallage 11
zumindest ein Einlegeteil in zumindest einen der Aufnahmebereiche 8, vor oder
nach dem Einfillen von Fiillmaterial 9 einzulegen. Beispielsweise kénnten unterhalb
der auszubildenden Kérbchen angeordnete Blgel und/oder Verschlussteile fiir die

Trager des Bistenhalters eingelegt werden.
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Das Fiillmaterial 9 ist bei seiner Einbringung in den jeweiligen Aufnahmebereich 8,
also vor seiner Verfestigung, ein Fluid. Die Viskositat ist ausreichend hoch, sodass
das Fillmaterial 9 die Materiallagen 6, 11 nicht vollig durchdringt. Nach der
Verfestigung des Fiillmaterials 9 sind die Materiallagen 6, 11 tiber das Fiillmaterial 9
verbunden, haften also (iber das Fiillmaterial 9 aneinander. Das Fillmaterial 9 kann

somit auch als Klebstoff bezeichnet werden.

Die Verfestigung des Fiillmaterials 9 erfolgt vorzugsweise durch chemische Hartung.

Die Aushértung des Fillmaterials 9 erfolgt also insbesondere durch eine Vernetzung.

In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der Erfindung wird als Fiillmaterial 9 Silikon
(Silikonkautschuk) eingesetzt. Auch andere Arten von Fillmaterialien 9 kénnten

eingesetzt werden, z.B. Polyurethan oder Acryl.

Das Fillmaterial 9 ist im verfestigten Zustand vorteilhafterweise elastisch.
Glnstigerweise betragt das Elastizitatsmodul des verfestigten Fillmaterials weniger

als 1000 N/mm?, vorzugsweise weniger als 100 N/mm?,

Die Reidehnung des verfestigten Fiillmaterials 9 kann beispielsweise im Bereich

von 100 bis 500 % liegen. Auch Werte von iiber 500% sind maoglich.

Die Zugfestigkeit des verfestigten Fiillmaterials 9 liegt vorzugsweise unter 100

N/mm?>.

Eine zweite Ausfihrungsvariante der Erfindung wird im Folgenden anhand der Fig.
24 bis 30 beschrieben. Abgesehen von den im Folgenden beschriebenen
Unterschieden entspricht diese zweite Ausfiihrungsvariante der zuvor beschriebenen

ersten Ausfihrungsvariante.

Vor dem Einfiillen des Fullmaterials 9 in die Aufnahmebereiche 8 wird bei dieser

Ausfuhrungsvariante eine Schablone 17 auf die in der zuvor beschriebenen Weise
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auf die Auflagefléche 2 aufgebrachte erste Materiallage 6 aufgelegt. Die Schablone
17 besitzt Offnungen 18. Der Verlauf einer jeweiligen Offnung 18 korrespondiert mit
dem Verlauf des jeweiligen Aufnahmebereichs 8. Das Fiillmaterial 9 wird durch die
Offnungen 18 in die Aufnahmebereiche 8 eingefillt. Uberschiissiges Fiillmaterial 9

wird hierbei durch die Schablone 17 von der ersten Materiallage 6 abgehalten.

Vor dem Abnehmen der Schablone 17 wird mit Hilfe einer Spachtel 19
Uberschiissiges Fillmaterial entfernt, vgl. Fig. 27 und 28. Nach dem Entfernen der
Schablone 17 bleibt der gefiillte Aufnahmebereich 8 zuriick, vgl. Fig. 29 und 30. Das
Fillmaterial 9 steht hier nur um die Dicke der Schablone 17 iiber das beidseitig des
jeweiligen Aufnahmebereichs 8 vorliegende Niveau der Oberseite der ersten

Materiallage é nach oben (iber.

Bei dieser zweiten Ausfihrungsvariante kénnte das Fiillmaterial 9 beispielsweise

auch manuell in die Aufnahmebereiche 8 eingebracht werden.

Bei der in den Fig. 31 und 32 dargestellten dritten Austlihrungsvariante besteht der
Unterschied zur ersten Austiihrungsvariante darin, dass das Fiillmaterial 9 durch eine
Schablone 17" in die Aufnahmebereiche 8 eingebracht wird, welche nach Art einer
Siebdruckschablone ausgebildet ist. Die Schablone 17' tiberdeckt somit zwar die
Aufnahmebereiche 8, besitzt oberhalb der Aufnahmebereiche 8 aber eine fiir das
Fillmaterial 9 durchléssige Gitterstruktur. In anderen Bereichen ist die Schablone 17

fur das Fullmaterial 9 undurchlassig.

Zur Einbringung des Fillmaterials 9 in die Aufnahmebereiche 8 wird Fiillmaterial 9
auf die Schablone 17’ aufgebracht und mit einer Rakel verstrichen, sodass es in
Bereichen oberhalb der Aufnahmebereiche 8 durch die Schablone 17 durchtritt,

wobei die Aufnahmebereiche 8 mit dem Fiillmaterial 9 geflllt werden.
Die Situation nach dem Entfernen der Schablone 17’ ist in Fig. 32 dargestellt.

Entsprechend dem Abstand der Schablone 17* von der ersten Materiallage 6 steht

das Fillmaterial 9 Gber das beidseitig des jeweiligen Aufnahmebereichs 8
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vorliegende Niveau der Oberseite der ersten Materiallage 6 nach oben (ber.

Auch bei einer Schablone 17 mit Offnungen 18, wie in den Fig. 24 bis 30 dargestellt,
kénnte Fiillmaterial 9 mit einer Rakel oder Spachtel durch die Offnungen in die

Aufnahmebereiche 8 eingebracht werden.

Das anschlieBende Aufbringen der zweiten Materiallage 11 kann in der zuvor

beschriebenen Weise erfolgen.

In Fig. 33 ist eine mdgliche Ausfihrungsvariante fir das Andriicken der ersten
Materiallage 6 an den auf die Auflageflache 2 aufgetragenen Klebstoff 4 dargestellt.
Die Anpressvorrichtung 7’ weist hier eine Walze auf, welche auf einem formstabilen
Kern 7c eine verformbare Lage 7a, beispielsweise aus Schaumstoff, tragt. Beim
Abrollen der Rolle liber die erste Materiallage 6 wird die erste Materiallage 6 an die
Auflageflache 2 angedriickt, wobei im Bereich von Vertiefungen 3 die verformbare
Lage 7a sich in diese hineinwdlbt, sodass die erste Materiallage 6 an den Boden der

jeweiligen Vertiefung 3 angedriickt wird.

Fig. 34 zeigt eine mégliche alternative Ausfihrungsvariante fir den Auftrag von
Klebstoff 4 auf die Auflageflache 2 der Unterlage 1. Der Klebstoff 4 wird mittels einer
Auftragwalze 20 auf die Auflagefldche 2 aufgewalzt. Die Auftragwalze 20 besitzt eine
verformbare duBere Lage 20a, beispielsweise in Form von Schaumstoff. Im Bereich
einer jeweiligen Vertiefung 3 wolbt sich die verformbare Lage 20a in diese hinein,

sodass auch der Boden der Vertiefung 3 mit Klebstoff 4 beschichtet wird.

Die Aufbringung von Klebstoff 4 auf die Auftragwalze 20 erfolgt in der in Fig. 34
schematisch dargestellten Ausfiihrungsform mittels einer Transferwalze 21, auf

welche Klebstoff 4 durch einen Trichter 25 aufgebracht wird.
Fig. 35 zeigt eine alternative Méglichkeit, die erste Materiallage 6 vor dem

Einbringen des Fiillmaterials 9 an den Boden der Vertiefung 3 anzulegen und

wahrend des Einbringens des Fillmaterials 9 in Anlage am Boden der Vertiefung 3
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zu halten. Anstelle eines Einsatzes von Klebstoff erfolgt hier ein Ansaugen der ersten
Materiallage 6. Hierzu ist die Unterlage 1 mit Luftabsaugkanalen 22 versehen, durch
welche Luft abgesaugt werden kann. Die Luftabsaugkanéle 22 miinden an der
Auflageflache 2. Zumindest in den Bereichen der Auflageflache 2, welche den
Boden einer jeweiligen Vertiefung 3 bilden, miinden solche Luftabsaugkanale 22,
vorzugsweise auch in beidseitig an die jeweilige Vertiefung 3 anschlieBenden

Bereichen der Auflageflache 2, wie dies in Fig. 35 dargestellt ist.

Die von der Auflageflache 2 abgelegenen Enden der Luftabsaugkanile 22 gehen
von einem Sammelkanal 23 aus, aus dem die Luft mittels einer Absaugleitung 24, an
welche eine (in den Figuren nicht dargestellte) Pumpe angeschlossen ist, abgesaugt

wird.

In den Bereichen der Auflageflache 2, in welchen Luftabsaugkanéle 22 miinden, wird
die auf die Auflageflache 2 aufgelegte erste Materiallage 6 somit durch Unterdruck
an die Auflageflache 2 angelegt. Dieser Unterdruck wird vorzugsweise zumindest bis
zum Abschluss des Einfiillens des Fiillmaterials 9 in die Aufnahmebereiche 8 und

dem Auflegen und Anpressen der zweiten Materiallage 11 aufrecht erhalten.

Da nach Authebung dieses Unterdrucks, also nach dem Ende des Absaugens von
Luft durch die Absaugkanale 22, die erste Materiallage 6 widerstandsfrei von der
Unterlage 1 abgehoben werden kann, kann in diesem Ausfiihrungsbeispiel das
Abnehmen des ausgebildeten Flachengebildes von der Unterlage 1 eventuell

bereits erfolgen, bevor das Fiillmaterial 9 ausgehartet ist.
Luftabsaugkanile 22 kénnten auch vollflachig auf der Auflageflache 2 miinden, also
nicht nurin den Bereichen der Vertiefungen 3 und daran beidseitig anschlieBenden

Bereichen.

Die Unterlage 1 kann somit in diesem Ausfihrungsbeispiel nach Art eines

Vakuumtischs ausgebildet sein.
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Im Ubrigen ist die Ausbildung des Flichengebildes fiir dieses Austfiihrungsbeispiel
analog wie im Zusammenhang mit dem ersten Ausfihrungsbeispiel beschrieben und
die Beschreibung des ersten Ausflihrungsbeispiels sowie mdglicher Modifikationen

hierzu kann analog herangezogen werden.

Anstelle von einzelnen Luftabsaugkanilen 22 kann auch eine Unterlage mit einer

porosen Lage eingesetzt werden, durch deren Poren die Luftabsaugung erfolgt.

Fig. 36 zeigt verschiedene Querschnittsformen von Vertiefungen 3, wie sie in einer
Auflageflache 2 einer Unterlage 1 vorgesehen sein kénnen, um Erhebungen mit

korrespondierenden Querschnittsformen auszubilden.

Die Querschnittsform und/oder Breite und/oder Tiefe einer Vertiefung 3 kann sich
lber ihre Langserstreckung auch dndern, wie dies in Fig. 37a-c beispielhaft

dargestellt ist.

Anstelle von langserstreckten Vertiefungen oder zusitzlich hierzu kénnen auch
andere Vertiefungen in der Auflageflache der Unterlage vorgesehen sein.
Beispielsweise kénnen dadurch noppenartige Erhebungen des Flichengebildes

ausgebildet werden.

Z.B. kdnnte eine Vertiefung ohne eine ausgesprochene Langserstreckung (also ohne
eine nutartige Ausbildung) in ihrer Form dem mittleren, in Draufsicht rautenférmigen

Abschnitt der in Fig. 37a-c dargestellten Vertiefung entsprechen.

In den zuvor beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen ist die Auflageflache 2
abgesehen von den Vertiefungen 3 (im Bereich von denen nach Auflegen der ersten
Materiallage die Aufnahmebereiche 8 gebildet werden, in welche Fiillmaterial 9
eingeflllt wird) eben, d.h. die Bereiche zwischen den Vertiefungen 3 liegen in einer
gemeinsamen Ebene. In anderen Austlihrungsbeispielen kdnnte die Auflageflache 2
abgesehen von den Vertiefungen 3 zumindest abschnittsweise oder insgesamt eine

dreidimensionale Kontur aufweisen. So kénnte beispielsweise bei der Ausbildung
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eines Bustenhalters die Auflageflache im Bereich der Kérbchen des Biistenhalters
Mulden aufweisen. Vertiefungen 3, welche zur Ausbildung von Aufnahmebereichen
8 fir ein Fillmaterial 9 dienen, kénnten zumindest teilweise in diesen Mulden
angeordnet sein. Anstelle von Mulden oder zusatzlich hierzu kénnen auch

Erhebungen der Auflageflache vorgesehen sein.

Im Falle einer solchen, abgesehen von den Vertiefungen 3 zumindest
abschnittsweise dreidimensional verlaufenden Auflageflache kénnte eine
entsprechend vorgeformte erste Materiallage 6 und/oder zweite Materiallage 11
eingesetzt werden, wobei die Kontur der ersten Materiallage 6 und/oder zweiten
Materiallage 11 mit der Kontur der Auflageflache 2 korrespondiert. Die erste
und/oder zweite Materiallage 6, 11 wére dann entsprechend positioniert
aufzubringen. Die erste Materiallage 6 und/oder zweite Materiallage 11 kdnnte
andererseits entsprechend dehnbar ausgebildet sein, sodass sie sich beim
Aufbringen auf die Auflageflache 2 an die Kontur der Auflageflache 2 anpasst.
Beispielsweise kénnte ein Anpressen an die Auflagefliche 2 mittels einer elastisch
verformbaren Lage erfolgen, welche sich beim Anpressen an die Kontur der

Auflageflache 2 anpasst.

Durch eine solche, abgesehen von den Vertiefungen 3 zumindest abschnittsweise
dreidimensionale Ausbildung der Auflageflache 2 kann insbesondere eine
Vorformung von durch das Fiillmaterial 9 ausgebildeten elastisch dehnbaren
Strangen erreicht werden. Diese kénnen somit an Kérperkonturen angepasst
werden, sodass beispielsweise erst ab einer bestimmten GréBe der Auswdlbung
eines textilen Flachengebildes ein zunehmender Stiitzeffekt erzielt wird.
Beispielsweise kann eine, abgesehen von den Vertiefungen 3 zumindest
abschnittsweise dreidimensionale Auflagefliche auch zur Ausbildung eines
GesaBabschnitts einer Strumpfhose oder anderen Hose, insbesondere Unterhose,

eingesetzt werden.

Derartige Ausfiihrungsbeispiele sind in den Fig. 39 bis 45 dargestellt. Gemal3 den
Fig. 38 und 39 bildet die Auflagefliche 2 im GesiBbereich des auszubildenden
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Kleidungsstlicks zwei Mulden 26. Die die Béden dieser Mulden 26 bildenden
Abschnitte der Auflagefache 2 weisen Vertiefungen 3 auf, welche nutférmig
ausgebildet sind und beispielsweise wie dargestellt hufeisenférmig verlaufen
konnen. Die Ausbildung des textilen Halbfertig- oder Fertigprodukts, hier einer
teilweise oder vollstandig fertiggestellten Hose, insbesondere Strumpthose, erfolgt
in der Weise, wie anhand der vorausgehenden Austlihrungsbeispiele beschrieben.
Insbesondere bildet die am Boden der jeweiligen Vertiefung 3 anliegende erste
Materiallage einen Aufnahmebereich, in welchen ein Fiillmaterial eingeflllt wird,

worauf eine zweite Materiallage aufgebracht wird.

Den ausgebildeten, hier strangférmigen Erhebungen 13 kann beispielsweise eine
Stitzfunktion zukommen. Die gestrichelten Linien in Fig. 40 zeigen an, wo sich die
Mulden 26 bei der Herstellung des textilen Flachenprodukts befunden haben.
Beispielsweise kann sich die zweite Materiallage gerade (iber diese Bereiche
erstrecken oder auch lber diese Bereiche hinausgehen. An ihren Randern kann die
zweite Materiallage mit der ersten Materiallage beispielsweise durch Vernihen oder

Verkleben verbunden sein.

Die zweite Materiallage liegt hier also innerhalb (=korperseitig) der ersten
Materiallage. Aber auch eine umgekehrte Ausbildung ist méglich, bei der die erste
Materiallage auf der dem Kérper zugewandten Seite des textilen Flachengebildes
liegt, ist denkbar und méglich. In diesem Fall kénnte auch die erste Materiallage

eine kleinere Ausdehnung als die zweite Materiallage besitzen.

Ein dhnliches Ausfihrungsbeispiel ist in den Fig. 42 bis 45 dargestellt. Es ist eine
einzelne nutférmige Vertiefung vorgesehen, welche die Mulden 26 durchsetzt und
auch durch Bereiche verlauft, welche neben und zwischen den Mulden 26 liegen.
Der ausgebildeten strangférmigen Erhebung 13 kann eine formgebende Wirkung

zukommen.

Eine solche, abgesehen von den Vertiefungen 3 zumindest abschnittsweise

dreidimensionale Ausbildung der Auflagefliche 2 kann also insbesondere
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mindestens eine Mulde 26 und/oder Erhebung der Auflageflache 2 umfassen, im
Bereich von der mindestens eine Vertiefung 3 zur Ausbildung eines
Aufnahmebereichs 8 fir Fiillmaterial 9 zumindest teilweise liegt, oder speziell fiir den
Fall einer nutférmigen Vertiefung 3, zumindest tiber einen Teil ihrer
Langserstreckung verlduft. Beispielsweise kann dadurch eine formgebende

Eigenschaft eines Kleidungsstiicks erreicht werden.

Auch andere Arten von Einlegeteilen als die bereits genannten kénnen vor dem
Auflegen der zweiten Materiallage 11 in zumindest einen der Aufnahmebereiche 8
eingelegt werden. Solche Einlegeteile kénnen u.a. elektrische Leitungen zur
Versorgung von elektrischen Verbrauchern, Heizleiter, Sensoren oder andere

elektrische Bauteile sein.

Zur Ausbildung von textilen Flachengebilden kénnen die erste und zweite
Materiallage 6, 11 aus einem textilen Material ausgebildet sein, beispielsweise
einem Gewirk, Gestrick oder Gewebe. Auch kénnte nur eine der beiden
Materiallagen 6, 11 von einem textilen Material gebildet werden und die andere

Materiallage 6, 11 in Form einer Folie ausgebildet sein.

Auch Ausfithrungsformen sind maoglich, in welchen sowohl die erste Materiallage 6

als auch die zweite Materiallage 11 von einer Folie gebildet wird.

Durch ein erfindungsgemaBes Verfahren kénnte anstelle eines Halbfertigprodukts

auch ein Fertigprodukt ausgebildet werden,
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Unterlage
Auflageflache
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verformbare Lage
formstabile Lage
Kern
Aufnahmebereich
Fillmaterial
Einspritzvorrichtung
zweite Materiallage
Anpressvorrichtung
Erhebung
Schneidtisch
Schneidwerkzeug
Schneidwerkzeug
Schablone
Offnung

Spachtel
Auftragwalze
verformbare Lage
Transferwalze
Luftabsaugkanal
Sammelkanal
Absaugleitung
Trichter

Mulde

21
Legende

zu den Hinweisziffern:
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Patentanspriche

Verfahren zur Herstellung eines Flachengebildes, welches eine erste und zweite
Materiallage (6, 11) aufweist, wobei die erste Materiallage (6) auf eine
Unterlage (1) mit einer Auflageflache (2), welche zumindest mit einer Vertiefung
(3) versehen ist, aufgelegt wird und unter Ausbildung eines Aufnahmebereiches
(8) fur ein Fullmaterial (9) in die Vertiefung (3) eingedriickt wird, im Weiteren
das Fillmaterial (9) in den Aufnahmebereich (8) eingebracht wird, im Weiteren
die zweite Materiallage (11) auf die erste Materiallage (6) und das Fillmaterial
(9) aufgelegt wird, und im Weiteren die erste und die zweite Materiallage (6, 11)
mittels einer Anpressvorrichtung (7) aneinander angedriickt werden, wobei das
in den Aufnahmebereich (8) eingebrachte Fillmaterial (9) nach dem Verfestigen
die erste Materiallage (6) und die zweite Materiallage (11) miteinander
verbindet und eine Erhebung (13) des Flachengebildes hervorruft, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Materiallage (6) wahrend des Einbringens des
Fullmaterials (9) durch ein Ankleben der ersten Materiallage (6) mittels eines
Klebstoffs (4) oder durch ein Ansaugen der ersten Materiallage (6) in Anlage am

Boden der Vertiefung (3) gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Materiallage (6) wéhrend des Einbringens des Fiillmaterials (9) durch das
Ankleben der ersten Materiallage (6) oder durch das Ansaugen der ersten
Materiallage (6) auch in Anlage an einem an die Vertiefung (3) angrenzenden
Bereich der Auflageflache (2), vorzugsweise an beidseitig an die Vertiefung (3)

angrenzenden Bereichen der Auflagefliche (2), gehalten wird.
Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Klebstoff

(4) mittels einer Auftragwalze (20) oder mittels einer Sprihduse (5) auf die

Auflageflache (2) oder auf die erste Materiallage (6) aufgetragen wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Unterlage (1) Luftabsaugkanale (22) ausgebildet sind, durch welche Luft
abgesaugt wird, um die erste Materiallage (6) an die Auflageflache (2)

anzusaugen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
das die erste und zweite Materiallage (6, 11) verbindende Fiillmaterial (9) im

verfestigten Zustand elastisch ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Fullmaterial (9) mittels einer von einer rechnergestltzten numerischen
Steuerung gesteuerten Einspritzvorrichtung (10) in den Aufnahmebereich (8)

eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
das Fillmaterial (9) durch mindestens eine C)ffnung (18) einer Schablone (17,

17°) in den Aufnahmebereich (8) eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste und zweite Materiallage (6, 11) nach dem Verfestigen des
Fillmaterials (9) entlang des Randes zumindest einer Erhebung (13)

abgeschnitten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass

die Vertiefung (3) nutférmig ausgebildet ist.
Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflagefléache

(2) mehrere nutférmige Vertiefungen (3) aufweist, wobei zumindest zwei

Vertiefungen (3) zumindest abschnittsweise parallel zueinander verlaufen.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste und/oder die zweite Materiallage (6, 11) aus einem textilen Material

ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Materiallage (6) vor dem Einbringen des Fillmaterials (9) mit einer

Anpressvorrichtung (7, 7') an die Auflagefliche (2) angedriickt wird, wobei die
Anpressvorrichtung (7, 7) eine elastisch verformbare Lage (7a) aufweist, die der

ersten Materiallage (6) zugewandt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auflageflache (2) abgesehen von den Vertiefungen (3) zur Ausbildung der

Aufnahmebereiche (8) fiir das Fullmaterial (9) eben ausgebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auflageflache (2) abgesehen von den Vertiefungen (3) zur Ausbildung der
Aufnahmebereiche (8) fiir das Fiillmaterial (9) zumindest abschnittsweise eine

dreidimensionale Kontur aufweist.
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