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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung betrifft einen verbesserten
Verschluss des Haken- und Schlingentyps und ein
Verfahren zu seiner Herstellung mit Hilfe eines kom-
binierten Extrusions/FlieRdrickprozesses. Der Abtre-
tungsempfanger dieser Patentanmeldung ist Eigen-
timer der US Patentschrift Nr. 4.775.310, in der eine
Vorrichtung zur Herstellung eines trennbaren Ver-
schlusses beschrieben wird, und der US Patent-
schrift Nr. 4.872.243, in der das mit der gemaR dem
ersteren Patent verwendeten Vorrichtung hergestell-
te Produkt beschrieben wird. Streifenférmige Ver-
schliisse des in den obigen Patenten beschriebenen
Typs bestehen aus einer Vielzahl von dicht beieinan-
der aufrecht stehenden hakenartigen Fortsatzen, die
trennbar in Schlingen eines dazugehdrigen Ver-
schlussstreifens eingreifen, um einen periodisch wie-
derholbaren oder semipermanenten Verschluss zu
bilden, der unter dem Markennamen Velcro® vertrie-
ben wird. Je nach der Konfiguration des Mehrhaken-
verschlusses eignen sich viele verschiedene Materi-
alarten daftr, mit dem Verschluss auf eine Weise zu-
sammenzuwirken, die es ermoglicht, ihn mit den
Strukturen zu verbinden, mit denen die Streifenver-
schlusse selbst verbunden sind. Derartige Verschlls-
se finden in grolem Umfang Verwendung in vielfal-
tigsten Anwendungen, die von der Befestigung von
Autositzbeziigen an Schaumstoffsitzpolstern, Ver-
schlussen fur Lebensmitteltuten, die Anbringung von
Panzerungen an Militarfahrzeugen und die Befesti-
gung von FuBbodenbelagen an Fulbéden reichen.

[0002] Bei jeder dieser aufgefiihrten Anwendungen
und bei vielen anderen dem Fachmann gut bekann-
ten Anwendungen muss der Verschluss dauerhaft an
einem zweiten Artikel, wie zum Beispiel einem Stlick
textilen Gewebes, einem Sitzpolster, einem Fuf3bo-
den oder der Klappe einer Papiertite befestigt sein.
Die Mdglichkeit den Verschluss anzunahen ist aber
aufgrund der Natur des Materials, an dem er befestigt
werden kann, begrenzt. Auch Klebesysteme werden
seit langem als wichtiges Verfahren zum Anbringen
von Verschlissen an anderen Gegenstanden einge-
setzt. In der US Patentschrift Nr. 3.773.580 wird ein
Verfahren beschrieben, bei dem ein Befestigungsele-
ment an einem Tragermaterial befestigt wird, indem
zuerst ein auf Kunststoffharz basierendes Haftmittel
an einer Seite der Basis eines Verschlusses gegenu-
ber der Seite aufgebracht wird, die die aufrecht ste-
henden Eingreifelemente enthalt, und anschliel3end
ein Haftmittel auf das Tragermaterial aufgebracht
wird. Danach wird die am Verschluss aufgebrachte
Haftmittelschicht aktiviert. Die beiden mit Haftmittel
beschichteten Oberflachen werden einander gegen-
Uber liegend so zusammengefligt, dass das Befesti-
gungselement fest an dem Tragermaterial ange-
bracht wird. In der betreffenden Patentschrift heif3t
es, dass "um ein Haftmittel fest mit dem Bandelement
zu verbinden, die gegenlberliegende Flache des

Bandelements vorzugsweise eine geeignete Grund-
beschichtung besitzen sollte, die eine sichere Verbin-
dung zwischen dem Bandelement und dem Haftmit-
tel gewahrleistet." In der US Patentschrift Nr.
3.726.752 wird darauf verwiesen, dass man bei der
Herstellung von Kleblaminaten, bei denen ein auf
Kunststoffharz basierender Klebstoff an eine Polya-
midpolymerbahn laminiert wird, festgestellt hat, dass
es schwierig war, eine feste Verbindung zwischen
dem Polyamintragermaterial und den Kleblaminaten
herzustellen und dass es bisher "eine Vielzahl von
Versuchen gegeben hat, dieses Problem zu l6sen."
Das vorliegende Patent Uberwindet solche Schwie-
rigkeiten, indem die Polyamidbahn mit einer Grundie-
rung behandelt wird, die aus einer komplexen chemi-
schen Verbindung in einem Ldsungsmittel besteht,
so dass sich eine besser haftende Oberflache ergibt.
In vielen Patentschriften, wie beispielsweise der US
Patentschrift Nr. 2.349.290 und der US Patentschrift
Nr. 3.060.070 und der US Patentschrift Nr. 3.111.448
und der US Patentschrift Nr. 2.766.164, werden Ver-
fahren zum Verkleben von Poly(amid)-Polymer mit
bestimmten, vor allem aus Naturkautschuk oder syn-
thetischem Kautschuk bestehenden Oberflachen be-
schrieben. Alle diese beschriebenen Verfahren beru-
hen darauf, dass chemische Mittel eingesetzt wer-
den, damit eine bessere Haftung mit der Oberflache
einer Bahn oder eines Fasermaterials erreicht wird.

[0003] Viele Kunststoffverschlussbander sind aus
Kunststoffen hergestellt, die die Mindestfestigkeit
und Mindestelastizitat aufweisen, die fir das richtige
Funktionieren der hakenartigen Fortsatze ausschlag-
gebend sind. In der den Stand der Technik beschrei-
benden Literatur ist gut dokumentiert, dass es sich
bei der den abstehenden Haken gegenuberliegen-
den Seite des Verschlussbands gewohnlich um eine
nur schwer zu verklebende, glatte, ebene, gleichma-
Rige und regelmaRige Oberflache handelt. Derartige
Schwierigkeiten stellen Haken- und Schlingenver-
schliisse vor besondere Probleme. Diese Erzeugnis-
art zahlt zu den der Bequemlichkeit dienenden Pro-
dukten, und wenn es notwendig ist, vor dem Verkle-
ben das Band komplexen chemischen Behandlun-
gen zu unterziehen, so geht der Vorteil, den die Be-
quemlichkeit bietet, verloren. Es ist bekannt, dass in
den Herstellungsanlagen, in denen die Verschluss-
bander hergestellt werden, durch Koronabehandlung
druckempfindliche Haftmittel auf solche Verschliisse
aufgebracht werden, aber derartige Behandlungs-
moglichkeiten stehen vielen Nutzern nicht zur Verfi-
gung, und sie stellen keine vertretbare Losung fir die
Herstellung einer Verschlussoberflache dar, die sich
leicht mit viele verschiedene Haftmittelarten verwen-
denden Flachen verkleben Iasst. In der US Patent-
schrift Nr. 3.594.865 wird eine Vorrichtung zur konti-
nuierlichen Bildung einer elastischen Bahn mit ge-
formten Vorspringen aus Kunststoff, die in eine
Grundbahn integriert sind, beschrieben. Als Basis
der Bahn dient entweder ein pordser gewebter oder
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vliesartiger Stoff oder eine extrudierte Folie. Das Tra-
gergewebe wird wahrend der Ausformung der Haken
mit geschmolzenem Kunststoff getrankt. In der US
Patentschrift Nr. 3.594.865 wird zwar nicht naher dar-
auf eingegangen, um welche Art von Produkt es sich
bei dem mit der Vorrichtung erzeugten Produkt han-
delt, das Tranken des Grundgewebes wird aber als
vollstandig charakterisiert, wobei an der entspre-
chenden Stelle ausgefiihrt wird, dass "ein flissiger
formbarer Kunststoff, zum Beispiel ein geschmolze-
ner Kunststoff, in die Hakenformaussparungen des
Drahts und auch auf die Oberflache und in die Gewe-
bellicken des Grundgewebes, das auf der Oberfla-
che der Trommel liegt, gespritzt wird". Das Grundge-
webe lauft unter einer Duse durch, durch die es mit
dem gleichen Kunststoff getrankt wird, wie er zum
Einspritzen in die Formen verwendet wird, die einge-
setzt werden, um die Kunststoffhaken zu bilden. Dies
weist eindeutig darauf hin, dass das porése Grundge-
webe vollstdndig mit dem Kunststoff getrankt wird.
Das ist ein betrachtlicher Unterschied zu den Produk-
ten der vorliegenden Erfindung, bei deren Herstel-
lungsprozess die Verteilung des Kunststoffs so vor
sich geht, dass nur so viel Kunststoff im Grundgewe-
be verteilt wird, wie erforderlich ist, um das Grundge-
webe fest an der Basis der Hakenbahn zu halten, wo-
bei das Grundgewebe zwecks Modifizierung der
Ruckseite des Verschlusses aber nicht so einge-
schlossen wird, dass seine asthetischen Eigenschaf-
ten als funktionierendes Grundgewebe darunter lei-
den. Das in der US Patentschrift Nr. 3.594.865 be-
schriebene Grundgewebe dient hauptsachlich als
Trager, auf dem Haken gebildet werden. Das Grund-
gewebe des Verschlusses wird aber weder so modi-
fiziert, dass es Haftmittel oder Leim aufnehmen kann,
noch ist es moglich, Schlingenware als Grundgewe-
be zu verwenden, um Verschlisse des Typs Back to
Back herzustellen. BekanntermalRen werden auch
komplexe Laminierverfahren angewendet, um viele
Bahnmaterialien mit einer verbindbaren Oberflache
zu versehen. Derartige Verfahren sind aber teuer und
ergeben oft ein Endprodukt, das unerwiinschte Ei-
genschaften aufweist, wie beispielsweise Sperrigkeit,
Steifigkeit, Abléseneigung, Einschrédnkungen beziig-
lich der Betriebstemperatur oder andere Eigenschaf-
ten, die der Verwendung des Laminats im Wege ste-
hen.

[0004] Ein auf dem Gebiet der Haken- und Schlin-
genverschlisse bekanntes Produkt, bei dem solche
Verfahren eingesetzt werden, ist der so genannte
Back to Back Verschluss. Ein derartiges Produkt wird
hergestellt, indem ein Hakenverschluss und ein
Schlingenverschluss genommen und die beiden Ri-
cken an Rucken miteinander verbunden werden, so
dass das sich ergebende Laminat auf einer Seite Ha-
ken und auf der anderen Seite Schlingen hat. Eine
solche Kombination wird haufig zum Festbinden ver-
wendet, wie zum Beispiel im Falle von Drahtschlie-
Ren, Pflanzenbindern und Verschlussbandern, mit

denen Splinte und dergleichen festgehalten werden.
Die Einschrankungen, die in der Vergangenheit hin-
sichtlich solcher Erzeugnisse existierten, hingen vor
allem mit dem Verfahren zusammen, das entspre-
chend der obigen Beschreibung eingesetzt wurde,
um die beiden Teile zusammen zu laminieren. Das
sich durch die Klebeverbindung solcher Laminate er-
gebende grofRere Volumen hat deren Brauchbarkeit
deutlich eingeschrankt.

[0005] Aus diesem Grunde zielt die vorliegende Er-
findung darauf ab, einen Hakenabschnitt eines Ha-
ken- und Schlingenverschlusssystems zu erzeugen,
der eine Oberflache hat, die gegentber der die abste-
henden Haken enthaltenden Oberflache liegt, und
deren Eigenschaften gegeniber der herkdmmlichen
ebenen, glatten, gleichmafigen Oberflache, die sich
nur schlecht zum Verbinden mit anderen Materialien
eignet, wesentlich abgeandert worden sind. Ein wei-
teres Ziel der Erfindung besteht in der Bildung einer
Oberflache auf der Riickseite einer Basis eines aus
Kunststoff bestehenden Haken- und Schlingenver-
schlusses, die leicht Klebemittel wie zum Beispiel
Haftmittel, Leime, Kleber und dergleichen aufnimmt,
ohne dass die Oberflache daflir einer besonderen
Behandlung bedarf. Ein weiteres Ziel der Erfindung
besteht in der Bildung einer Schlingenoberflache am
Ruckenabschnitt der Unterlage eines Kunststoffha-
kenverschlusses, die in der Lage ist, in an dessen
Vorderseite befindliche Haken einzugreifen, um ein
Back to Back Laminat mit einem geringeren Volumen
und einer niedrigen Steifigkeit und Dicke zu bilden.

KURZE ZUSAMMENFASSUNG DER VORLIEGEN-
DEN ERFINDUNG

[0006] Die vorliegende Erfindung stellt ein langli-
ches, streifenférmiges Befestigungselement mit ei-
nem Grundelement bereit, welches aus einer Poly-
mermaterialschicht und einer Vielzahl von hakenfor-
migen Eingreifelementen besteht, die in die Schicht
integriert und aus dem gleichen Polymermaterial zu-
sammengesetzt sind, wobei die Eingreifelemente in
Form von Fortsatzen von der Schicht auf einer Ober-
flache derselben in einer Anordnung von mehreren
Reihen abstehen, wobei die hakenférmigen Fortsat-
ze jeweils einen Schaft, der an einem Ende dessel-
ben auf der Oberflache abgestutzt ist, und eine radi-
ale Verlangerung auf dem nicht abgestitzten Ende
des Schaftes aufweisen, dadurch gekennzeichnet,
dass das Befestigungselement ferner ein flachenarti-
ges Material umfasst, das auf das Grundelement auf
der Oberflache desselben, die den Eingreifelemen-
ten entgegen gesetzt ist, laminiert ist, wobei das
Grundelement mit einer Oberflache des flachenarti-
gen Materials ohne die Verwendung eines Haftmittels
oder anderer Fremdkomponenten durch ein inniges
Vermischen oder eine intermolekulare Diffusion des
das Grundelement bildenden Polymermaterials mit
dem flachenartigen Material verbunden ist, derart,
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dass das Grundelement mit dem flachenartigen Ma-
terial gleichzeitig mit Bildung des Grundelements ver-
schmolzen wird, und wobei wenigstens ein Teil der
anderen Oberflache des flachenartigen Materials frei
von dem Polymermaterial ist.

[0007] Das Befestigungselement wird vorzugsweise
unter Anwendung eines Verfahrens gebildet, das
dem in der US Patentschrift Nr. 4.794.028 beschrie-
benen Verfahren verwandt ist. Bei diesem Verfahren
fur die Herstellung von Kunststoffhaken wird eine in
der US Patentschrift Nr. 4.775.310 beschriebene Vor-
richtung benutzt, die aus "einer ersten gekuhlten, uni-
taren Formwalze mit einer Vielzahl von Haken bilden-
den Hohlrdumen besteht, die an deren Umfang aus-
gebildet sind und sich von diesem nach innen erstre-
cken; einer zweiten Druckwalze, die so positioniert
ist, dass sie mit der ersten Formwalze zusammen-
wirkt; einer Einrichtung zum gleichzeitigen Drehen
der ersten und der zweiten Walze in entgegengesetz-
te Richtungen um ihre jeweilige Achse; einer Einrich-
tung zur Bildung einer streifenférmigen Extrusion ge-
schmolzenen Kunststoffs an der ersten und der zwei-
ten Walze, der an der Schnittstelle zwischen ihnen
durchgeleitet werden muss, so dass der Kunststoff
die zur Bildung der Haken dienenden Hohlraume fullt
und ein streifenférmiges Element bildet, das einen
Basisabschnitt und eine grof3e Vielzahl von haken-
ahnlichen Vorspriingen hat, die sich von einer Ober-
flache des Basisabschnitts erstrecken und in sie inte-
griert sind; einer Einrichtung zum Entfernen des strei-
fenférmigen Elements aus der ersten Formwalze an
einer Position, die sich in einem Abstand zwischen
der Schnittstelle zwischen der ersten und der zweiten
Walze befindet, so dass die hakenférmigen Vor-
springe aus den Haken bildenden Hohlraumen her-
ausgezogen werden, ohne diese Hohlrdume zu off-
nen, nachdem sie von der ersten Formwalze auf eine
gewinschte Temperatur abgekuhlt worden sind". Ich
habe festgestellt, dass es mdglich ist, in den durch
die zwei Walzen gebildeten Spalt verschiedene
bahnartige Materialien einzufiihren, die an der den
Haken gegenuberliegenden Seite zu einem integra-
len Bestandteil des streifenférmigen Materials wer-
den. Uberraschenderweise wird durch die Einfilhrung
solcher Materialien in den Spalt zusammen mit dem
geschmolzenen Kunststoff der Prozess nicht gestort,
und obwohl es sich natirlich empfiehlt, bestimmte
VorsichtsmaRnahmen und Einschrankungen zu be-
rucksichtigen, findet die in-situ-Bildung solcher Lami-
nate auf eine dulerst vorteilhafte Art und Weise statt.
Ich habe herausgefunden, dass eine groRe Vielzahl
von Materialien, wie beispielsweise Vliesstoffe, ge-
webte und gestrickte Textilien, Verstarkungsgarne,
lockeres Gewebe und Netzgewebe, Papierbahnen,
Kunststofffolien, metallische Drahtfenstergewebe
und fast jedes Material in Form einer Folie oder einer
dinnen Bahn auf diese Weise behandelt werden
kann. Die in-situ-Bildung der streifenférmigen Kunst-
stoffverschlussbahn mit einem pordsen, aus Fremd-

material bestehenden Grundgewebe wird meistens
durch die Infusion des geschmolzenen Kunststoffs in
die Struktur des Bahnmaterials bewerkstelligt, in dem
sich der Kunststoff innig innerhalb der Poren der
Bahn vermischt. Im Falle von nicht porésen Folien
neigen die Folien dazu, an ihrer Oberflache zu
schmelzen, so dass eine intermolekulare Diffusion
entsteht, die eine feste Verbindung zwischen den
Bahnen bewirkt.

[0008] Der Einschluss solcher Fremdmaterialien
bietet gegenliber den laut dem Stand der Technik zur
Erzeugung von Laminaten angewandten Verfahren
einen wesentlichen Vorteil. Solche streifenférmigen
Materialien enthalten kein Fremdmaterial; die Verbin-
dungen sind fest, und es kann eine Vielzahl unter-
schiedlicher Materialien auf diese Weise miteinander
verbunden werden. AulRerdem bietet der Prozess,
bei dem das Grundgewebe zu dem Zeitpunkt hinzu-
geflgt wird, an dem die Haken ausgebildet werden,
wirtschaftliche Vorteile gegentber den herkémmli-
cheren Prozessen, bei denen ein Laminat mit Hilfe
von Haftmitteln oder anderen Klebmitteln in als zwei-
tem Schritt durchgefiihrten Prozessen hergestellt
wird.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER ERFIN-
DUNG

[0009] Um die Erfindung besser zu verstehen, sollte
die nachstehende ausfihrliche Beschreibung im Zu-
sammenhang mit den beigefiigten Zeichnungen ge-
lesen werden. In den Zeichnungen zeigen:

[0010] Fig. 1 eine schematische Schnittdarstellung
einer gemal dem Stand der Technik verwendeten
Vorrichtung zur Erzeugung eines dem Stand der
Technik entsprechenden Kunststoffverschluss-Ha-
kenbands.

[0011] Fig. 2 eine schematische Schnittzeichnung
der Vorrichtung von Eig. 1, die gemaR der vorliegen-
den Erfindung modifiziert worden ist.

[0012] Fig. 3 eine schematische Rickansicht der
Formwalzenanordnung von Fig. 2.

[0013] Fig. 4 eine schematische Schnittzeichnung
des Hakenverschlussbands, das mit einem den
Stand der Technik représentierenden Prozess herge-
stellt worden ist.

[0014] Fig. 5 eine schematische Schnittzeichnung
eines erfindungsgemafen Ausfuhrungsbeispiels.

[0015] Fig. 5a eine weitere schematische Darstel-
lung des Produkts von Fig. 5.

[0016] Fig. 6 eine schematische Schnittzeichnung
eines anderen erfindungsgemafen Produkts.
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[0017] Fig.7 eine schematische Schnittzeichnung
einer weiteren Form der Erfindung.

[0018] Fig. 8 eine schematische Schnittzeichnung,
bei der die unterste Lage des Produkts ein Schlingen-
verschluss ist.

[0019] Fig. 9 eine schematische Schnittzeichnung,
bei der das Produkt eine Schaumstofflage enthalt.

[0020] Fig.9a zeigt, wie die Schaumstofflage von
Fig. 9 abgeschert werden kann.

[0021] Fig. 1 ist eine Schnittzeichnung einer den
Stand der Technik reprasentierenden Vorrichtung zur
Herstellung eines den Stand der Technik reprasentie-
renden Kunststoffverschluss-Hakenbands mit Hilfe
eines den Stand der Technik reprasentierenden Pro-
zesses. Im Extruderzylinder 1 wird Kunststoff ge-
schmolzen. Der geschmolzene Kunststoff 3 wird
durch die Duse 2 in den Spalt 6 zwischen der Basis-
walze 4 und der Hohlraumwalze 5 gedriickt, die Hohl-
raume zum Bilden der Haken eines Streifenver-
schlusses des bekannten Haken- und Schlingentyps
enthalt. Das im Spalt 6 gebildete Streifenverschluss-
material Iauft um die Hohlraumwalze 5 herum und um
die Abstreifwalze 7, die dabei hilft, die sich ergeben-
de Hakenbahn 8 von der Hohlraumwalze weg zu zie-
hen. Von dort lauft das Material zu einer nicht gezeig-
ten Aufwickelvorrichtung.

[0022] Es sind zwar viele Verfahren flir die Zufiih-
rung des Bahnmaterials zum Formabschnitt der Ha-
kenformvorrichtung méglich, Eig. 2 zeigt aber eine
Vorrichtung, die fir diesen Zweck besonders geeig-
net ist. Ich habe festgestellt, dass, wenn ein vorge-
formtes Bahnmaterial 10 zur gleichen Zeit in den
Spalt 6 eingeflihrt wird, in der geschmolzener Kunst-
stoff 3 in den Spalt 6 gepresst wird, um das Streifen-
verschlussband zu erzeugen, das Bahnmaterial sich
innig mit dem Verschluss verbindet und zu einem in-
tegralen Bestandteil der Struktur des Streifenver-
schlusses wird. Wie in Fig. 1 drickt der Extruder 1
geschmolzenen Kunststoff 3 durch die Dise 2 in den
Spalt 6 zwischen den Walzen 4 und 5. Ich habe aber
an den Kanten und am gesamten Umfang der Grund-
gewebewalze 4 eine Reihe von Stiften hinzugeflgt,
die das Bahnmaterial 10 in einem ebenen, knitterfrei-
en Zustand in den Spalt 6 fihren. Es ist wichtig, dass
die Bahn glatt, knitterfrei und richtig gespannt gehal-
ten wird, damit flr den Verschluss ein gleichmafiges
Laminatgrundgewebe entsteht. Um ein ordnungsge-
males Spannen und Ausrichten des sekundaren
Bahnmaterials zu gewahrleisten, wird eine Rolle mit
dem sekundaren Material 10 auf einer Abwickelvor-
richtung angebracht und um eine Umlenkwalze 11 in
einer in der Branche gut bekannten, typischerweise
von der Fife Manufacturing Company vertriebenen
Bahnrichtvorrichtung 12 geflhrt, die gewahrleistet,
dass die Kante des Bahnmaterials mittig ausgerichtet

ist, wenn es der Grundgewebewalze 4 um die Trans-
portrolle 13 herum zugefihrt wird, die aus Rippen aus
Elastomermaterial besteht, um die Bahn fest zu er-
greifen und gegen die Grundgewebewalze 4 und auf
die Stifte 14 zu dricken. Die Stifte 14 und Walze 4 lie-
fern die Bahn zusammen mit dem geschmolzenen
Kunststoff 3 in den Spalt 6. Wenn der geschmolzene
Kunststoff 3 durch den auf ihn ausgeubten Druck
durch den engen Zwischenraum des Spalts 6 ge-
drickt wird, flieBt er in die Hohlrdume in der Hohl-
raumwalze 5 und auf’erdem in alle Poren, die in dem
Bahnmaterial vorhanden sind, das von der Grundge-
webewalze 4 beférdert wird. Auf diese Weise wird die
Bahn 10 innig mit der sich bildenden Hakenbahn 8
verbunden und wird ein integraler Bestandteil dersel-
ben, so dass eine laminierte Bahn 9 entsteht.

[0023] Fig. 3 ist eine Rickansicht des Formwalzen-
werks entlang der Linie A, A1. Die Grundgewebewal-
ze 4 wird von der Welle 15 gehalten, die vom Lager
16 in nicht gezeigten Seitenblechen in der richtigen
Lage gehalten wird. Das Lager 16 ist mit hydrauli-
schen Leitungen 19 einer Hydraulikpumpe verbun-
den, die sich an einer vom Walzenwerk entfernt gele-
genen Stelle befindet. Die Stifte 14 werden von der
Nabe 18 gehalten, die an der Welle 15, die die Grund-
gewebewalze 4 tragt, montiert ist. Es ist moglich, die
Stifte 14 direkt in die Grundgewebewalze 4 zu inte-
grieren. Ich ziehe es aber vor, fur die Aufnahme der
Stifte extra Naben zu verwenden, die eine gréRere
Flexibilitat ermdglichen, da sie es erlauben, fur ver-
schiedene Bahnmaterialien Stifte unterschiedlicher
GroRe und Form zu verwenden.

[0024] Ublicherweise wird die beschriebene Vor-
richtung so betrieben, dass das sekundare Grundge-
webe 10 durch die Maschine eingefadelt wird, der Ex-
truder 1 eingeschaltet wird, so dass Kunststoff 3 kon-
tinuierlich durch die Dise 2 flief3t, und dann die Lip-
pen der Dise 2 nahe an den Spalt 6 zwischen den
beiden Formwalzen 4 und 5 herangefahren werden.
Der geschmolzene Kunststoff wird von der Grundge-
webewalze 4 aufgenommen und in den Spalt 6 befor-
dert, wahrend die Grundgewebewalze 4 durch den
von den Hydraulikzylindern 17 ausgetbten Druck an-
gehoben wird. Wenn sich der Spalt 6 zwischen der
Grundgewebewalze 4 und der Hohlraumwalze 5 ver-
ringert, strdmt der geschmolzene Kunststoff 3 in den
Spalt 6 und wird in die offenen Hohlraume in der
Formwalze 5 gedrickt. Geschmolzener Kunststoff
wird auf’erdem in die Poren des Grundgewebes 22
gedriickt, wobei die Eindringtiefe von der Dicke des
Grundgewebes, der Porenstruktur des Grundgewe-
bes, der Viskositat des geschmolzenen Kunststoffs
und dem Druck des Kunststoffs im Spalt abhangt.
Der Druck im Spalt 6 ist eine Funktion des Hydraulik-
drucks, der genutzt wird, um die Walzen 4 und 5 zu
schlief3en, und des Verhaltnisses zwischen der Mate-
rialmenge, die in den Spalt 6 geliefert wird, und der
Menge, die bei der Ausbildung des Grundgewebes
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und dem Flllen der Hohlrdume verbraucht wird.

[0025] Fig. 4 ist eine Schnittdarstellung des Haken-
verschlussbands, das durch den dem Stand der
Technik entsprechenden Prozess gebildet wird. Das
Hakenband besteht aus einer Basis 20 und aus der
Basis herausragenden Haken 21. Der Kunststoff, aus
dem das Band besteht, ist im Wesentlichen durch-
gangig homogen. Fig. 5 ist ein Ausflihrungsbeispiel
eines Produkts dieser Erfindung, das hergestellt wor-
den ist, indem ein Vliesstoff auf die vorstehend be-
schriebene Weise in den Spalt der Formwalzen ein-
gefuhrt wird. Die Aufnahmeflache 20, die aus ihr her-
ausragende Haken 21 enthalt, ist an dem Vliesstoff
22 befestigt. An der Grenzflache 23 zwischen den
beiden Schichten flielt der Kunststoff vom Ver-
schluss um einige Fasern des Vliesstoffs 22 und
schlief3t sie ein, wodurch der Vliesstoff so verbunden
wird, dass ein Laminat der beiden Schichten gebildet
wird. Der Vliesstoff kann leicht oder schwer, dinn
oder dick, dicht oder locker sein. Die Eigenschaften
des Vliesstoffs, der ausgetibte Druck und die Viskosi-
tat des Kunststoffs in dem Spalt sind entscheidend
fur das Ausmal, in dem der Kunststoff in das Faser-
gespinst flielt, oder anders ausgedrickt, fir das Aus-
malf, in dem der Vliesstoff in den Kunststoff eingebet-
tet wird. Eig. 5a ist eine schematische Darstellung
des Laminats von Fig. 5, in der die Schicht 23 die
Zone darstellt, in der sich das Vlies mit dem Kunst-
stoff vermischt hat. Es liegt auf der Hand, dass diese
Schicht keinen einheitlichen Querschnitt aufweist,
sondern dass es in dieser Schicht ein Konzentrati-
onsgefalle gibt, das von keinerlei Fasern an der Un-
terseite der Kunststoffschicht 20 bis zu keinerlei
Kunststoff an der Oberseite der Faserschicht 24
reicht. Wenn die Vliesstoffbahn andererseits dick und
dicht ist, dringt der Kunststoff nur marginal in den
Vliesstoff ein, und die Riickseite des Verschlusses
wird so aussehen, wie ein ungebundenes Faservlies.
Wenn man die Faservliesbahn, den Kunststoff fiir die
Bildung des Verschlusses und die Betriebsbedingun-
gen des Prozesses sorgfaltig auswahlt, ist es mog-
lich, ein grofRes Sortiment an Produkten zu erzeugen,
bei denen die Fasern in unterschiedlichem Ausmaf
aus der Oberflache des Kunststoffs herausragen, so
dass sich eine grof3e Vielfalt von Produkten fir viele
verschiedene Anwendungen ergibt.

[0026] Fig. 6 ist eine Schnittdarstellung eines weite-
ren Produkts der vorliegenden Erfindung, bei dem zu-
satzlich ein lockerer, gewebter, textiler Verstarkungs-
gitterstoff 25 mit einer geringfugigen Voreilung dem
Spalt 6 des Kalanders zugefihrt worden ist, um Uber-
schussiges Grundgewebe zu erzeugen. Wegen der
lockeren Struktur hat der Kunststoff 20 grofRe Teile
des Gewebegitterstoffs 25 eingeschlossen. Teile des
Gewebes reichen aber noch bis zur Oberflache 26
des Verschlusses. Eine solche Kombination kann
verwendet werden, um dem Kunststoffband eine gro-
Rere Festigkeit zu verleihen, aber auch, um die

Kunststoffoberflache des Verschlusses wesentlich zu
verandern.

[0027] Fig. 7 zeigt wieder den Kunststoffhakenver-
schluss 20 mit abstehenden Haken 21, die an eine
Papierbahn 27 laminiert sind, auf deren Oberflache
eine Klebschicht 28 vorhanden ist. Je nach dem Ver-
wendungszweck, fur den das Produkt gedacht ist,
kann ein beliebiges leicht verarbeitbares Haftmittel
verwendet werden. Auf diese Weise ist es moglich,
reaktivierbare Haftmittel, druckempfindliche Haftmit-
tel oder Kontakthaftmittel fir die unterste Schicht des
Laminats zu verwenden. Je nach der Art des aufge-
brachten Kleblaminats muss darauf geachtet wer-
den, dass kein Haftmittel durch die Druckwirkung des
Spalts herausgequetscht. oder deformiert wird.

[0028] Fig. 8 zeigt noch ein weiteres Ausflihrungs-
beispiel des erfindungsgemafien Verfahrens, bei
dem die Unterlagenschicht 29 die Schlingenseite ei-
nes Haken- und Schlingenverschlusses bildet. Ge-
schmolzener Kunststoff 3 fliet durch die Duse 2 und
wird in die Poren des Grundgewebes der Schlinge 29
an der Grenzflache 27 gedrickt, wobei er einige der
Garne des Schlingengrundgewebes umschlief3t, so
dass das Grundgewebe in die Kunststoffbahn inte-
griert wird. Auf diese Weise wird ein Produkt erzeugt,
dessen durch eine Klebverbindung hergestellte Ver-
sion gut bekannt ist. In diesem Ausfiihrungsbeispiel
wird das Laminat aber erzeugt, ohne dass Fremdma-
terialien erforderlich sind, um die Schichten zusam-
menzuhalten. Solche Produkte des Typs Back to
Back eignen sich gut fur die Herstellung von Klettver-
schlussriemen, die zu den allgemein bekannten Ha-
ken- und Schlingenmaterialien gehdren.

[0029] Fig.9 zeigt ein Ausfiuihrungsbeispiel der Er-
findung, bei dem das bahnartige Material ein dinner
Polyurethanschaumstoff 30 ist. Der diinne Schaum-
stoff 30 kann auf die vorstehend beschriebene Weise
in den Spalt des Kalanders eingefiihrt werden. Die
Oberflache des Schaumstoffs 30 wird innig mit dem
Kunststoff des streifenférmigen Verschlusses 20 ver-
bunden. FEig.9a zeigt die gleiche Anordnung wie
Fig. 9 mit an der Ruckseite des Verschlusses 20 an-
gebrachtem Schaumstoff 30. Sie zeigt aber auller-
dem, was passiert, wenn versucht wird, den Schaum-
stoff 30 zu entfernen. Die Haftung des Schaumstoffs
30 an dem Kunststoffbefestigungselement 20 ist star-
ker als die Kohasionsfestigkeit des Schaumstoffs 30.
Wenn versucht wird, den Schaumstoff von der Riick-
seite des Verschlusses 20 zu |6sen, so spaltet sich
der Schaumstoff 30 oder zerreil’t innerhalb des
Schaumstofftkorpers 31, so dass ein grofder Teil des
Schaumstoffs auf der Ruckseite des streifenférmigen
Kunststoffverschlusses zurtickbleibt.

[0030] Die folgenden Beispiele werden zum besse-
ren Verstandnis des Anwendungsbereichs und der
Einmaligkeit dieser Erfindung beitragen.
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BEISPIEL |

[0031] Die in der US Patentschrift Nr. 4.775.310 be-
schriebene Vorrichtung wurde fir die Herstellung ei-
nes Kunststoffhakenprodukts eingerichtet, der von
der Velcro Group als Hakentyp CFM-15 bezeichnet
wird. Fir die Herstellung wurde ein Nylon-12-Harz,
bei dem es sich um ein von der Firma Hercules Che-
mical vertriebenes Harz mit der Bezeichnung L-2121
handelte, verwendet. Die am Austrittsende des Ex-
truders gemessene Temperatur der Harzschmelze
betrug 454°F (234°C). Die Dusenkopftemperatur be-
trug 460°F (238°C). Die Verarbeitungsgeschwindig-
keit betrug 30 Ful3 (9,14 Meter) pro Minute; die Band-
breite betrug 10 Zoll (25,4 Zentimeter); der Kalan-
drierdruck betrug 2000 # Uberdruck. Die Temperatur
der oberen Walze betrug 31°F (-1°C); die Temperatur
der Formwalze betrug 55°F (13°C), und die Tempera-
tur der unteren Walze betrug 37°F (3°C). Eine auf
eine Breite von 10 Zoll (25,4 Zentimeter) geschnitte-
ne Rolle Vliesstoff, bei dem es sich um Pellon 850, ei-
nem von der Firma Freudenberg vertriebenen Ny-
lon-Vliesstoff handelte, wurde in den Kalander an
dem zwischen der unteren Walze und der Formwalze
gebildeten Spalt eingefiihrt. Nach einer kurzen An-
laufzeit wurde der Stoff problemlos in der Formzone
verarbeitet. Der Vliesstoff wurde innig mit dem Kunst-
stoff der Hakenbahn verbunden. Das dadurch entste-
hende Laminat konnte nicht in seine beiden Bestand-
teile zertrennt werden, ohne dass die Faserschicht
zerstort wurde. Die Rickseite des Hakenprodukts
wies eine glatte, weiche, fasrige Oberflache auf, die
sich wesentlich von der Oberflache des Produkts
ohne laminierte Schicht unterschied.

BEISPIEL Il

[0032] Die in der US Patentschrift Nr. 4.775.310 be-
schriebene Vorrichtung wurde fir die Herstellung ei-
nes Kunststoffhakenprodukts eingerichtet, das von
der Velcro Group als Hakentyp CFM-15 bezeichnet
wird. Fur die Herstellung wurde ein von der Firma Du-
Pont vertriecbenes Copolyesterharz, Hytrel® 8238,
verwendet, dessen Grundmischung zu 10% aus ei-
nem feuerhemmenden Mittel bestand, das hinzuge-
fugt wurde, um das Endprodukt feuerbestandig zu
machen. Die Temperatur der Polymerschmelze am
Austritt des Extruders betrug 475°F (246°C), und die
Dusentemperatur betrug 476°F (247°C). Die Verar-
beitungsgeschwindigkeit betrug 30 Ful’ (19,4 Meter)
pro Minute. Eine Rolle Spinnvliesstoff, der unter der
Bezeichnung Remay® 2016 vertrieben wird und ein
Gewicht von 1,35 Unzen pro Quadratyard sowie eine
Dicke von 0,009 Zoll (0,023 Zentimeter) aufwies, wur-
de auf eine Breite von 10 Zoll (25,4 Zentimeter) ge-
schnitten und in den durch die untere Walze und die
Formwalze der in Beispiel | beschriebenen Vorrich-
tung gebildeten Spalt eingeflihrt. Die Temperatur der
unteren Walze betrug 50°F (10°C), die Temperatur
der Formwalze betrug 50°F (10°C) und die Tempera-

tur der oberen Walze betrug 90°F (32°C). Der Spinn-
vliesstoff wurde mit einer Kraft von 100 Pfund (45,36
Kilogramm) gespannt, um zu verhindern, dass sich
Knitter bilden, wenn die Bahn in den Spalt des Kalan-
ders eingefuhrt wird, und die untere Walze wurde be-
zuglich der Formwalze mit einer Voreilung von 8%
betrieben. Der Spinnvliesstoff wies geringfligige Knit-
ter- und Faltenbildung auf. Der auf den Stoff ausge-
Ubte Zug wurde auf 35-40 Pfund (15,88-18,14 Kilo-
gramm) verringert, und die Voreilung auf 8,5% er-
héht, wodurch die Knitterbildung auf ein akzeptables
Mal verringert wurde.

[0033] Das entstehende laminierte Produkt bestand
aus einer integralen Verbindung zwischen der Kunst-
stoffbasis der Hakenbahn und der oberen Schicht
des Spinnvliesstoffs. Der Kunststoff, der die Untersei-
te der Basis des Hakenbands bildete, wurde innig mit
den Licken im Vliesstoff verschmolzen. Die aus
Spinnvliesstoff bestehende Schicht konnte nicht von
dem Kunststoff geldst werden, ohne zerstort zu wer-
den. Selbst wenn die laminierte Bahn zerrissen wiir-
de, wiirden die beiden Schichten sich nicht voneinan-
der I6sen. Aufgrund des grofden Gewichts des Spinn-
vliesstoffs waren Fasern an der Unterseite des Lami-
nats vorhanden, und es war moglich, Fasern durch
starkes Reiben abzureilen und von der Oberflache
zu l6sen. Aber selbst nach intensivem Reiben bleibt
noch eine grofle, hauptsachlich von der Oberseite
des Spinnvliesstoffs stammende Anzahl Fasern an
der Oberflache des Kunststoffs haften.

BEISPIEL Il

[0034] Es wurde genau die gleiche Konfiguration
verwendet wie im Beispiel Il, nur bei dem verwende-
ten Spinnvliesstoff handelte es sich um eine leichte-
re, als Remay® Style 2006 bezeichnete Remay-Versi-
on, die ein Gewicht von 0,6 Unzen pro Quadratyard
sowie eine Dicke von 0,006 Zoll (0,015 Zentimeter)
aufwies. Um Knitter und Falten aus der Bahn zu ent-
fernen, wurde die Zugkraft auf 25 Pfund verringert,
und fur die untere Walze wurde die gleiche Voreilung
verwendet. Das mit dieser Kombination erzeugte
Produkt dhnelte dem von Beispiel Il, es fand aber
eine starkere Verschmelzung des Polymers mit den
Lucken des Vliesstoffs statt als in diesem Beispiel. Es
war aber immer noch méglich, Fasern durch heftiges
Reiben auf der Oberflache aufzurichten, und es gab
viele Fasern auf der Oberflache des Kunststoffs, die
als sehr feiner Faserflaum von der Oberflache ab-
standen.

BEISPIEL IV

[0035] Es wurde genau die gleiche Konfiguration
verwendet wie in den Beispielen Il und Ill, nur der ver-
wendete Spinnvliesstoff war sogar noch leichter als
der in den vorherigen Beispielen. Die in diesem Bei-
spiel verwendete Remay-Version trug die Bezeich-
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nung Remay® Style 2250 und wies ein Gewicht von
0,5 Unzen pro Quadratyard sowie eine Dicke von
0,004 Zoll (0,010 Zentimeter) auf. Um Knitter und Fal-
ten aus der Bahn zu entfernen, wurde die Zugkraft
auf 20 Pfund (9,07 Kilogramm) verringert, und an der
unteren Walze wurde die Voreilung auf 9% erhdht.
Das mit dieser Kombination erzeugte Produkt &hnel-
te denen der Beispiele Il und lll, die Verschmelzung
des Polymers mit den Licken des Vliesstoffs war
aber geringfligig starker als im Beispiel Ill. Diese Ver-
schmelzung wurde soweit gefordert, dass es schwie-
rig war, durch heftiges Reiben Fasern von der Ober-
flache zu I8sen, und zwar selbst dann, wenn eine
Minze zum Abscheuern der Oberflache verwendet
wurde. Trotzdem konnte man deutlich erkennen,
dass die Fasern an der Oberflache einen integralen
Bestandteil der Oberflache darstellten und sogar als
sehr feiner Faserflaum von der Oberflache abstan-
den.

BEISPIEL V

[0036] Die in der US Patentschrift Nr. 4.775.310 be-
schriebene Vorrichtung wurde fir die Herstellung ei-
nes Kunststoffhakenprodukts eingerichtet, das von
der Velcro Group als Hakentyp CFM-15 bezeichnet
wird. Fur die Herstellung wurde ein von der Firma Du-
Pont vertriebenes Polyester-Copolymerharz, Hytrel
8238, verwendet. Die Temperatur der Polymer-
schmelze am Austritt des Extruders betrug 475°F
(246°C), und die Dusentemperatur betrug 470°F
(243°C). Die Verarbeitungsgeschwindigkeit betrug 35
Fuld (8,89 Meter) pro Minute, und die Bandbreite be-
trug 8-9 Zoll (20,32-22,86 Zentimeter). Die Tempera-
tur der unteren Walze des Kalanders betrug 85°F
(29°C), die der Formwalze betrug 40°F (4°C) und die
der oberen Walze betrug 40°F (4°C). Der Kalandrier-
druck betrug 2500 Pfund pro laufendem Zoll. Eine
Rolle Trikotstoff, der von Velcro USA unter der Be-
zeichnung Loop 3200 vertrieben wird, wurde auf eine
Breite von 10 Zoll (25,4 Zentimeter) geschnitten und
an dem durch die untere Walze und Formwalze gebil-
deten Spalt dem Kalander zugefiihrt. Wahrend der
Bildung des Hakenprodukts floss die geschmolzene
Kunststoffunterlage in die Licken des Trikotstoffs.
Die Schichten, die das Laminat zwischen dem Kunst-
stoffhaken und dem Trikotstoff bildeten, konnten nicht
voneinander geldst werden, ohne das die Schicht bil-
dende Material zu zerstéren. Trotz der Tatsache,
dass es sich bei Loop 3200 um eine sehr lose Struk-
tur handelt, und dass der Kunststoff vom Hakenteil
des Laminats viele der Grundgarne umfloss und ein-
schloss, verblieb noch eine ausreichend grol3e An-
zahl von aus dem Ricken des Produkts herausra-
genden Schlingen, um es Haken von der Oberflache
zu ermdglichen, sich fest zu verhaken, wenn ein aus
dem Produkt hergestelltes Band so gedreht wurde,
dass die Haken den Schlingen an der Riickseite der
Struktur gegentiberlagen. Auf diese Weise wurde ein
Produkt geschaffen, dass ublicherweise in der Ha-

ken- und Schlingenverschlussbranche als Back to
Back Verschluss bezeichnet wird.

BEISPIEL VI

[0037] Ein Muster des im Beispiel V beschriebenen
Materials Loop 3200 wurde mit Hilfe von in der Bran-
che gut bekannten Flammenlaminierverfahren an ei-
nen 1/8 Zoll (0,3175 Zentimeter) dicken Polyether-
urethanschaumstoff laminiert. Das dabei entstande-
ne Schaumstofflaminat wurde zu einer 10 Zoll (25,4
Zentimeter) breiten Materialrolle zugeschnitten, die
der in Beispiel V beschriebenen Hakenbildungsvor-
richtung zugefuhrt wurde. In diesem Fall handelte es
sich bei dem verwendeten Harz jedoch um ein von
der Firma EXXON Chemical unter der Bezeichnung
Escorene LL6301.57 vertriebenes Polyethylenharz.
Die Temperatur der Polymerschmelze am Austritt des
Extruders betrug 420°F (216°C) und die Disentem-
peratur betrug ebenfalls 420°F (216°C). Der Kalan-
drierdruck betrug 1250 Pfund pro laufendem Zoll, und
die Temperatur der unteren Walze betrug 70°F
(21°C), die Temperatur der Formwalze betrug 50°F
(10°C) und die Temperatur der oberen Walze betrug
90°F (32°C). Die Verarbeitungsgeschwindigkeit be-
trug 30 Ful® (7,62 Meter) pro Minute. Die Schaum-
stoffseite des Schaumstoffschlingenlaminats war so
orientiert, dass sie mit der Kunststoffunterlage des
Hakenabschnitts des Produkts verbunden war, und
der Schlingenabschnitt zeigte von der Unterseite des
Produkts nach aufien. Als Ergebnis wurde ein zdhes
Laminat erhalten. Die Schichten des Laminats konn-
ten voneinander geldst werden, indem der Schlin-
genabschnitt vom Kunststoffabschnitt weg gerissen
wurde. Die Schichten lésten sich voneinander ent-
lang der Schaumstoffgrenzflache, wobei sowohl auf
dem Kunststoffabschnitt als auch auf dem Schlingen-
abschnitt eine dinne Schaumstoffschicht zuriick-
blieb. Zum Trennen der Schichten war eine Kraft von
ungefahr 2 Pfund pro Zoll der Breite erforderlich.
Durch die Verwendung des Schaumstoffs als Zwi-
schenschicht ergab sich ein Produkt mit einem wei-
chen Schlingengrundgewebe, das sich, wenn es so
gewendet wurde, dass die Riickseite und die Vorder-
seite einander gegenuber lagen, leicht in den Haken
auf der Vorderseite des Produkts verhakte. Die im
Beispiel Il aufgetretene Verschlechterung der Schlin-
genstruktur wurde im Wesentlichen beseitigt, und die
vorhandene Schaumstoffschicht gewahrleistete ein
weiches Abfedern, was das Eingreifen der Haken in
die Schlingen erleichterte.

BEISPIEL VI

[0038] Unter Nutzung der in Beispiel VI beschriebe-
nen Prozesskonfiguration wurde ein Muster einer an-
deren Schlingenware der Version Velcro Style 3610
verarbeitet. Die Schlingenware Loop 3610 ist eine re-
lativ schwere Schlingenware mit einem Gewicht im
Bereich von 8,02 bis 9,95 Unzen pro Quadratyard
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und einem Nenndickenbereich von 0,062 bis 0,087
Zoll (0,1575 bis 0,2210 Zentimeter). Die Schlingen-
ware lief ohne Probleme durch den Spalt, wobei eine
Zugkraft von 100 Pfund (45,36 Kilogramm) auf die
Schlingenware ausgelibt wurde. Die untere Walze
wurde mit einer Voreilung von 8% betrieben, und es
kam ein Spaltdruck von 1250 Pfund pro laufendem
Zoll zur Anwendung. Der Kunststoff von den sich bil-
denden Haken vermischte sich und umschloss viele
Fasern auf der Ruckseite der Schlingenware, wo-
durch eine starke Verbindung bewirkt wurde, die die
beiden Schichten zusammenhielt. Da die Schlingen-
ware 3610 ein volumindses Produkt ist, war es mog-
lich, eine Ecke der Ware von dem Kunststoff zu 16sen
und auf diese Weise die Haftfestigkeit des Laminats
zu prufen. Die fur das Aufblattern der beiden Schich-
ten erforderliche durchschnittliche Schéalkraft lag bei
6 Pfund (2,72 Kilogramm). Die Schlingenflache der
Schlingerware Loop 3610 schien durch den Lami-
nierprozess nicht beeintrachtigt worden zu sein, und
als das Laminat zu sich selbst hin gewendet wurde,
so dass die in die Schlingen eingreifenden Haken
sich diesen direkt gegenliber befanden, wurde eine
betrachtliche Haftung erzielt. Die Wirkung des auf
diese Weise gebildeten Back to Back Verschlusses
war der Wirkung eines in Kombination mit Loop 3610
gepruften, aus dem gleichen Polymer gebildeten, ge-
trennt hergestellten Hakenprodukts vergleichbar.

BEISPIEL VIII

[0039] Unter Nutzung der in Beispiel VI beschriebe-
nen Prozesskonfiguration wurde ein Muster einer an-
deren Schlingenware der Version Velcro Style 3003
anstelle der in Beispiel VII verwendeten Schlingen-
ware verarbeitet. Die Schlingenware Loop 3003 ist
eine Rundmaschenware mit einem ziemlich hohen
Schlingenflor auf einer Seite, einem relativ hohen Ge-
wicht von 9 Unzen pro Quadratyard und einer Nenn-
dicke von 0,10 Zoll (0,254 Zentimeter). Aufgrund ih-
res Volumens war es einigermalien schwierig, die
Schlingenware durch den Spalt laufen zu lassen. Das
hergestellte Muster wies aber eine extrem hohe Ver-
mischung des Kunststoffharzes mit den Fasern des
Schlingenwarengrundgewebes auf. Es ergab sich
eine ausreichend feste Haftung. Die beiden Schich-
ten konnten nicht fir Prifzwecke voneinander ge-
trennt werden, ohne dass eine oder beide Schichten
zerstort wurden. Die Florfasern des Schlingenmateri-
als schienen durch den Laminierprozess nicht beein-
trachtigt worden zu sein, und die Verschlusseigen-
schaften des auf diese Weise erzeugten Back to
Back Produkts glichen im Wesentlichen den Ver-
schlusseigenschaften eines vergleichbaren Haken-
produkts, das getrennt hergestellt wurde und mit ei-
ner getrennten Schlingenware der gleichen Art ge-
pruft wurde.

BEISPIEL IX

[0040] Die in den Beispielen VI bis VIII eingesetzte
Extrusionskonfiguration wurde unter Verwendung
von Escorene-Polyethylen dazu genutzt, noch ein
weiteres Laminat zu erzeugen, bei dem die in den
Spalt zwischen der unteren Walze und der Formwal-
ze eingeflihrte Bahn aus Kraftpapier bestand. Das
Papier haftete fest auf dem Riicken des Hakenbands
und lies sich nicht vom Laminat I6sen, ohne zerstort
zu werden. Der Kunststoff drang nur in begrenztem
Umfang in das Papier ein, was sich daraus ergab,
dass sich das Papier von sich selbst [6sen lief3, wobei
ein diinner Schleier aus auf dem Kunststoff haften-
den Papierfasern zuriickblieb.

BEISPIEL X

[0041] Anstelle des handelstiblichen, im Beispiel IX
verwendeten Kraftpapiers wurde ein Stlick Kraftpa-
pier, das auf seiner einen Oberflache ein durch Was-
ser aktivierbares Haftmittel enthielt, so in den Spalt
zwischen der unteren Walze und der Formwalze ein-
gefuhrt, dass die Klebseite des Papiers von dem
Kunststoff des Hakenbands weg zeigte. Das Papier
haftete auf die gleiche Weise, wie sie im Beispiel IX
beschrieben wurde, fest an dem Kunststoff des Ha-
kens. Das Papier konnte vom Laminat abgerissen
werden, wobei ein Schleier feiner Papierfasern auf
der Kunststoffoberflache zurlickblieb. Der interes-
sante Aspekt bei diesem Laminat war die Tatsache,
dass die Klebschicht an der Rickseite des Haken-
bands durch Aufbringen von Wasser auf das Haftmit-
tel aktiviert werden konnte, und dass das Haftmittel
dazu genutzt werden konnte, das Hakenlaminat an
anderen Objekten zu befestigen. Kleine Quadrate
des auf diese Weise gebildeten Laminats wurden mit
der Zunge auf die gleiche Weise aktiviert, wie man
eine Briefmarke aktivieren wiirde, und das kleine Ha-
kenquadrat lie3 sich leicht an anderen Objekten be-
festigen. Geeignete, an anderen Objekten ange-
brachte Schlingen wurden auf diese Weise |6sbar an-
einander befestigt.

BEISPIEL Xl

[0042] Die in den Beispielen VI bis IX verwendete
Extrusionskonfiguration wurde unter Verwendung
von Escorene-Polyethylen ohne Zusatz von Additi-
ven dazu verwendet, noch ein weiteres Laminat zu
erzeugen, bei dem die in den Spalt zwischen der un-
teren Walze und der Formwalze eingefihrte Bahn
eine bedruckte Folie aus Polyethylen hoher Dichte
war. Die Folie haftete an dem Rucken des Haken-
bands, konnte aber mit einer relativ geringen Kraft
von weniger als 0,5 Pfund pro Zoll der Breite vom La-
minat abgeschalt werden. Ein besonders interessan-
ter Aspekt dieses Laminats bestand darin, dass der
Aufdruck deutlich durch die etwas opake Oberflache
des Hakenbands gelesen werden konnte. Der auf
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das Polyethylen hoher Dichte aufgedruckte Text war
in keiner Weise verzerrt und war nur geringfugig
dunkler als der auf die Folie aufgedruckte Original-
text.

BEISPIEL XlI

[0043] Anstelle der im Beispiel XI verwendeten be-
druckten Polyethylenfolie wurde eine aus Papier be-
stehende Seite aus dem Strallenatlas von
Rand-McNalley, auf der auf beiden Seiten eine Stra-
Renkarte aufgedruckt war, in den Spalt zwischen der
unteren Walze und der Formwalze eingefuhrt. Das
Papier haftete so fest auf der Kunststoffhakenbahn
aus Polyethylen, dass es nicht vom Kunststoff gelost
werden konnte, ohne das Papier zu zerstéren. Die
dinnen Linien der Karte waren durch die leicht opake
Kunststofffolie sichtbar, die das Hakenband bildete.
Die Papierbahn war auf beiden Seiten bedruckt, und
es war auch mdglich, die Karte auf der Ruckseite der
Hakenbahn zu lesen. Das Laminat mit dem Aufdruck
auf der Riickseite kdnnte an Anzeigetafeln mit Uber-
zugen aus Schlingenmaterial befestigt werden. Die
Kombination stellte ein interessantes Verfahren zur
Befestigung von Anzeigematerial an anderen Objek-
ten dar. Umgedreht ist es auch moglich, eine Anzei-
geflache mit sich von der Anzeigeflache nach auRen
erstreckenden Haken herzustellen, die durch das Ha-
kenband, an dem Objekte befestigt werden kénnen,
gelesen werden kann. Auf diese Weise kann man die
Darstellung in der Anzeige durch die Haken hindurch
lesen, und Teile der Anzeige kdnnen abgedeckt wer-
den, indem an den freiliegenden Haken Schlingen-
material befestigt wird.

BEISPIEL XllI

[0044] Die in den vorstehend aufgeflihrten Beispie-
len beschriebene Vorrichtung war dafiir eingerichtet,
ein als Ferro HDPS 0250D bezeichnetes Polypropy-
lenharz zu verarbeiten, bei dem es sich um ein von
der Firma Ferro Chemical vertriebenes feuerhem-
mendes Polypropylenharz handelt. Die Temperatur
der Schmelze betrug 400°F (204°C), und die Dusen-
temperatur betrug ebenfalls 400°F (204°C). Die Ver-
arbeitungsgeschwindigkeit betrug 30 Fuf3 pro Minute
(19,14 m/min), und der Druck im Spalt betrug 1500
Pfund pro laufendem Zoll. Nachdem der Prozess
funktionierte und ein brauchbares Hakenprodukt ge-
bildet wurde, wurde ein Stick Ether-Polyurethan-
schaumstoff mit einer Dicke von 0,065 Zoll (0,165
Zentimeter) in den zwischen der unteren Walze und
der Formwalze gebildeten Spalt eingefihrt. Der
Schaumstoff haftete dulerst fest an der Kunststoff-
unterseite der Hakenbahn und konnte nicht entfernt
werden, ohne die Schaumstoffschicht zu zerstéren.
Wahrend der Laminierung wurde der Schaumstoff
stark zusammengedrickt, blieb aber fest an dem Po-
lypropylen haften und ergab eine weiche, elastische
Unterlage fur das Hakenband aus Polypropylen, wo-

durch sich nicht nur die Asthetik des Hakenprodukts
wesentlich andert, sondern dieses sich auch ganz
anders anfasst.

Patentanspriiche

1. Langliches, streifenférmiges Befestigungsele-
ment mit einem Grundelement, welches aus einer
Schicht (20) aus Polymermaterial und einer Vielzahl
von hakenférmigen Eingreifelementen (21), die mit
der Schicht einstiickig ausgebildet und aus dem glei-
chen Polymermaterial zusammengesetzt sind, wobei
die Eingreifelemente (21) in Form von Fortsatzen von
der Schicht (20) auf einer Oberflache derselben in ei-
ner Anordnung von mehreren Reihen abstehen, wo-
bei die hakenférmigen Fortsatze jeweils einen
Schaft, der an einem Ende desselben auf der Ober-
flache abgestutzt ist, und eine radiale Erstreckung
auf dem nicht abgestiitzten Ende des Schaftes auf-
weisen, dadurch gekennzeichnet, dass das Befes-
tigungselement ferner ein flachenartiges Material
(22, 25, 27, 29, 30) umfasst, das auf das Grundele-
ment auf der Oberflache desselben, die den Eingreif-
elementen (21) entgegen gesetzt ist, laminiert ist, wo-
bei das Grundelement mit einer Oberflache des fla-
chenartigen Materials (22, 25, 27, 29, 30) ohne die
Verwendung eines Haftmittels oder anderer Fremd-
komponenten durch ein inniges Vermischen oder
eine intermolekulare Diffusion des das Grundelement
bildenden Polymermaterials mit dem flachenartigen
Material (22, 25, 27, 29, 30) verbunden ist, derart,
dass das Grundelement mit dem flachenartigen Ma-
terial (22, 25, 27, 29, 30) gleichzeitig mit Bildung des
Grundelements verschmolzen wird, und wobei we-
nigstens ein Teil der anderen Oberflache des flachen-
artigen Materials (22, 25, 27, 29, 30) frei von dem Po-
lymermaterial ist.

2. Langliches, streifenformiges Befestigungsele-
ment nach Anspruch 1, wobei das flachenartige Ma-
terial (22, 25, 27, 29, 30) ein gewebter, vliesartiger
oder gewirkter Stoff, die Schlingenseite eines Haken-
und Schlingenbefestigers, Papier, ein Verstarkungs-
scrim oder eine Schaumschicht ist.

3. Langliches, streifenférmiges Befestigungsele-
ment nach Anspruch 1 oder nach Anspruch 2, in wel-
chem das flachenartige Material (29) auf einer seiner
Seite Schlingen hat, wobei sich die Schlingen von der
Basis des streifenférmiges Elements auf der Seite er-
strecken, die der die hakenférmigen Fortsatze ent-
haltenden Seite entgegengesetzt ist.

4. Langliches, streifenformiges Befestigungsele-
ment nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, in welchem
das flachenartige Material (22) faserig ist, und in wel-
chem das Polymermaterial mit wenigstens einigen
der Oberflachenfasern auf der einen Oberflache des
flachenartigen Fasermaterials vermischt ist und sol-
che einkapselt, wahrend andere Fasern auf der an-
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deren Oberflache frei von Polymermaterial bleiben.

5. Langliches, streifenférmiges Befestigungsele-
ment nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, in welchem
das flachenartige Material (29) porés ist und in wel-
chem das Polymermaterial in Poren des flachenarti-
gen Materials eingefl6f3t ist.

6. Langliches, streifenformiges Befestigungsele-
ment nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, in welchem
das flachenartige Material (22, 29) von Polymermate-
rial freie Schlingen oder Fasern auf der anderen
Oberflache des flachenartigen Materials frei liegen
hat.

7. Langliches, streifenférmiges Befestigungsele-
ment nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, in welchem
das flachenartige Material (27) auf seiner anderen
Oberflache ein Haftmittel (28) enthalt.

8. Langliches, streifenformiges Befestigungsele-
ment nach einem vorstehenden Anspruch, in wel-
chem das flachenartige Material (22, 25, 27, 29, 30)
eine Unterlage des langlichen, streifenférmigen Be-
festigungselements bildet.

9. Langliches, streifenférmiges Befestigungsele-
ment nach einem der vorstehenden Anspruch, in wel-
chem das flachenartige Material (22, 25, 27, 29, 30)
eine Drucksache enthalt und das Polymermaterial
ausreichend transparent ist, derart, dass die Druck-
sache durch das transparente Polymermaterial hin-
durch sichtbar ist.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen

11/15



DE 692 33 564 T2 2006.07.13

Anhangende Zeichnungen
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