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{57)Die Erfindung betrifft die nadelungsfreie Nahtherstellung und Kantenverfestigung von Flaechengebilden und
Flaechengebildestapein.Das Ziel ist eine Nahthersteilungs- und Kantenverfestigungsgeschwindigkeit bei Flaechengebilden
.bis 20 m/min. und eine Kantenverfestigungsgeschwindigkeit bei Flaechengebildestapeln unter 10 Sekunden ohne Erwagrmung
des gesamten Stapels. Die Aufgabe ist, unabhaengig von der Faserart und Dicke auch in kontinuierlichen Prozessen
schne!l Kanten zu verfestigen und nadelfreie Naehte hoher Wasch-, Koch- und Reinigungsbestaendigkeit zu erzielen.
Das Wesen der Erfindung besteht in der Kombination flexibel polymerisierbarer Fotosensibilisatoren enthaltender
Polymerer,die zur Kanten-und Nahterzeugung linienfoermig und beim Stapel flaechenfoermig auf die in intensive .
mechanische Schwingungen versetzten Flaechengebilde uebertragen und anschlieBend durch geeignete UV-Strahler mit
Mischplasmen definierter Haupt- und Nebenemissionsmaxima, insbesondere bei 320 und 350 nm unter 10 Sekunden
polymerisiert werden, auch in Kombination mit einer Laserschneidvorrichtung. Anwendungsgebiete sind saemtliche flexible
Flaechengebilde, deren Kanten verfestigt und/oder in denen ohne Nadeln Naehte erzeugt werden, beispielsweise
Bettwaesche, Kleiderstoff, Handtuecher, Windelin, Filterwerkstoffe, Teppiche oder dergleichen.
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Titel der Erfindung

Verfahren und Einrichtung zum Kantenverfestigen und Flgen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Einrichtung
zum Kantenverfestigen dnd/oder Fﬁgén.der Kanten von Fl&chen-
gebilden aller Art, insbesondere zum Verfestigen der Schnitte
kanten und zum Flgen bzw, Herstellen unkonventioneller Néhte
in Textilien und anderen Fléchengebilden und Filtermateria-
lien, vorzugsweise aus nativen und/oder synthetischen Fasern
und/oder Féden und/oder Drahten, auch aus Metall, insbesone
dere zum gleichzeitigen Kantenverfestigen mehrlagiger.bzw,
gestapelter oder aus einem Stapelgeschnittener Flachenge-
bilde,

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

insbesondere zum Verfestigen von Kanten mehrlagiger bzw. ge—
stapelter oder aue einem Stapel geschnittensr Fléchengebilde
ist ein Veffahren bekannt, bei dem auf die Kante des Stapels
‘heiBhértbare Kunststoffdispersionen aufgétragen.‘insbeson-
Adere'aufgespritzt werden, z,B, mit einer Spritzpistole., Da-
nach wird der so behandelte Stapel in einen Wirmeofen transe
-portiert, dort auf etwa 150° C aufgeheizt und die Kunststoff-
dispersion etwa 5 Minuten lang bei genannter Temperatur aus- |
gehértet bzw, verfestigt, Danach wird der Stapel aus dem War-
meofen entnommen, abgeklihlt und die einzelnen Lagen werden
zur Verarbeitung vom Stapel abgezogen (DD-PS 121 809),
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Der Vorteil des Verfahréns besteht: darin, da die Kanten
dieser Fléchengebildestapel auf einmal bzw, in einem Ar-
béitsgang mit der genannten Kunéts{offdispersion besprunt
bzw., bespritzt und auch im ganzen ausgehartet bzw, ver=
festigt werden kénnen,.

Der Nachteil dieses Verfahrens besteht jedoch darin, daB
das Auftragen der Dispersion manuell und dadurch ungleich=-
maBig érfolgt, daB der gesamte Stapel auf 150° ¢ erwarmt
und dann noch ca. é Minuten bei dieser Temperatur zwecks

. Aushértung der Dispersion'gehalteh werden muB, Die dafir
erforderliche Energie ist sehr hoch, wodurch das Verfahren
undkonomisch wird und nur fir wenige Anwendungsgebiete in
Frage kommt,

Hinzu kcmmt,AdaB die Aufheizzeit wesentlich lénger als die
Aushértezeit ist, so daB die Verweilzeit im Warmeofen fur
einen Stapel étwa 30 Minuten betrégt., Die Abkihlzeit ist
meist noch grdBer, wodurch die auf diesec Weise verfestig-
ten Kanten von Flachengebilden erst nach tber einer stunde
nach dem Dispersions- bzw.'Bindemittelauftrag weiterverar-

beitet werden konnen,

'Der wesentliche technische Nachteil dieses Kantenverfesti~
gungsverfahrens besteht jedoch darin, daB die meisten Tex=-
tilien bzw, textilen Fléchengeb;lde thermoplastische Antesile
bzw Fasern oder Féden enthalten oder aus solchon bestehen,
die bereits bel einer Temperatur von 60 bis 140° ¢ je nach
Faserart mehr oder weniger schrumpfen, Dadurch ziehen sich
die Flachengebilde im Stapel von auBen nach innen zusammen,

‘schrumpfen bis zum Krduseln an den Kanten und sind dann
nicht mehr verwendbar, d.h., daB das Verfahren fir die meisten
textilen Fléachengebilde mit synthetischen Fasern nicht an-
wendbar ist und nur fir Gewebe aus 100 % nativen Fasern be-

. nutzt werden kahn. '

Das Vérfahren hat weiterhin den Nachteil, daB die Kantenbrei~
~ te wegen des mawndlen Auftragsverfahrens der Dispersion und
der unterschiedlichen Flachengewichte und ihrem makroskopi-
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schen Aufbau stets groBere Unterschiede aufweist, so daB die
Kante oft nochmals beschnitten werden muB und auf diese Wei=
 se erhebliche Abfélle an Flachengebilde und Dispersion ent-
stehen,

Ziel'dar_Erfindunq

Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Verfahren und eine
Einrichtung zum Kantenverfestigen und/oder gleicﬁzeitigen
'Fugen der Kanten von Flachengebilden zu schaffen, unabhéngig
" davon, ob sie .ein-, zwei- oder mehrlagig als Stapel vorlie= °
gen, das die vorgenannten Nachteile nicht besitzt und das
fur Fléchengebilde aller Art anwendbar ist, z,B, flur Filter-
gewebe aus Metall, Polyamid oder dergleichen oder textile
Flachengebilde aus nativen und synthetischen Fasern oder Fé=
den und aus Mischfasern bzw, Fidden aus beiden oder weiteren
Faserarten, z,B, auch von Teppichen, Teppichgeweben und der-
gleichen, '

Darlequng des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und
eine Einrichtung zum Kantepverfestigen und/oder Fiigen der

_ Kanten von Fléchengebilden aller Art, insbesondere zum Ver-
festigen der Schnittkanten und zum Flgen bzw, Herstellen un-
konventioneller Nihte in Textilien und andersn Flachengebil-
den und Filterméterialién, zu schaffen, vorzugsweise zunm
gleichzeitigen Kantenverfestigen zwei~ und mehrlagiger bzw,

- gestapelter oder aus einem Stapel geschnittener Fléchenge=-
bilde, bei dem die Auftraguhg des Bindemittels mechanisch
oder automatisch und auf diese Weise vdllig gleichméBig, ins~
besondere in Abhdngigkeit des Fléchengewichts und der Makro-
. struktur des jeweiligen'Fléchengebildes erfolgt, bei dem ’
-eine Erwdrmung des Fléchengebildeé, insbesondere des Stapels,
nicht und auch kein Warmeofen mit komplizierter Temperatur=-
steuerung und dergleichen erforderlich ist und bei dem Hirte-
_Zzeiten des Bindemit%eléAunter 20 bis 10 Sekunden und darunter
realisiert werden konnen bei erheblicher Herabsetzung des
Energiebedarfs, | '
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Diese Aufgabe wird bei dem Verfahren erfindungsgemdf da=
durch geibst, daB zuerst ein insbesondere flexibel und vor-
zugsweise durch elektromagnetische Wellen, insbesondere im
UV-Bereich, verfestigbares pigmentiertes oder unpigmentiers
‘tes, Farbstoffe enthaltendes oder davon freies, vorzugsweise
flussiges Bindemittel einstellbarer Viskositét mit Sensibi-
lisatoren, insbesondere Fotosensibilisatoren und/oder ent-
sprechenden Verfestigungsinitiatoren bzw, ~aktivatoren und/
oder Promotoren und/pder Inhibitoren und/oder entsprechenden
‘Monomeren und/oder Thixotropiermitteln und/oder Fiillstoffen
. und/oder Tensiden und/dder ggf. Wachs - und/oder Paraffinlé- -
sungen innig gemischt und wihrend dieses Vorganges oder
danach mit Hilfe bekannter Auftragsverfahren in dosierter
Ménge auf die zu verfestigende Kante und/oder zu erzeugende
Nahtstelle kontinuierlich oder diskontinuierlich, vorzugs- '
weise programmgesteuert, im Stillstand oder wahrend einer
ein- oder mehrdimensionalen Transport- und/oder Ruttel-
und/oder Schiittelbewegung des Flachengebildes oder Fléchen-
gebildestapels auf die genannte Kante und/oder Hahtstelle
aufgetragén wird, daB erforderlichenfalls danach, insbeson-
dere bei Aufrechterhaltung zumindest der Rittel-~ und/oder
Schuttelbewegung bzw. entsprechender Schwingungen mit einer
Frequenz vorzugsweise gréfer 1 Hz und einer Amplitude groé=-
Ber 0,01 mm, insbesondere die mit Bindemittel getrénkten

" Teile des Fléchengebildes und/oder Fléchengebildestapels
elektromagnetischen Wellen mit dem Bindemittel und/dder dem
Sensibilisator angepafter Wellenlénge und Dosisleistung aus=-
gesetzt und auf diese Weise verfestigt werden,

Diese Aufgabe wird bei der Einrichtung zur Durchfiihrung des
Vérfahrens erfindungsgemdB durch eine Anzghl insbesondere

mit Reflektoren ausgeriisteter UV-Strahler, vorngéweise mit
zwei unterschiedlichen Haupt- und/oder Nebenemissionsbanden
geldst, von denen mindestens einige Strahler in mindestens
einer Ebene und/oder Richtung in mindestens einem Rahmen
und/oder einer Aufhéngevorrichtung angeordnet und/oder ins-
besondere mit Hilfe entsprechender Mechanismen bewegbar, ins-

‘besondere schwenk~ bzw, kipp-, dreh- und/oder verschiebbar in
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Richtung zur zu erzeugenden Kante:uhd/éder Naht'angeordnét
und einzeln, in Gruppen oder gemeinsam in Reihe und/oder
parallel, vorzugsweise Ulber enfsprechende zind- und/oder
Vorschaltgeréte, mit konstanten (fir Dauerspeisung) und/
oder mit Impulsspannungsquellen (Impulsbetrieb - UV-Licht-
blitze mit Speisung liber Kondensatoren und/oder Kondensa-
torpakete) in elektrischer Verbindung stehen, denen Kih-
lungs- und/oder Luftumwélzungsvorriohtﬁngen zur Erzeugung
von Blas~ und/oder Saugluftstrémen zugeordnet sind, wobei
die Strahler teilweise oder vollstandig und mindestens eini-
ge Teile der Aufthénge~- und/oder Bewegungsmechanismen und/oder
der.Kihlungs~ und/oder Luftumwdlzungsvorrichtungen in einem
_ teilweise oder vollsténdig verschlieBbaren oder mit Durch-
gangsdffnungen versehenen Gehiuse untergebracht sind, in dem .
sich vorzugweise. auch das Flachengebilde und/oder der Flé-
chengebildestapel mindestens zeitweise, vorzugsweise gela-
~gert und/oder transportiert auf schwingénded’Unterlagen oder
Schwingern, befindet, wobei in ihren Bewegungen‘hnd/oder in
der Auftragsmenge gesteuerte Auffrags- und/oder Musterungs=
disen bzw, ~-vorrichtungen fiir das Bindemittel zugeordnet sind,
insbesondere mit dem Rahmen‘und/oder der Aufhéngevorrichtung
oder den entsprechenden Mechanismen verbunden., '

!
t

Die Wirkungsweise der Einrichtung ist folgende: .
Das vorbereitete Flachengebilde wird zuerst an die'Stélle
der zu erzeugenden Kante oder Naht bzw, der mit Bindemittel
zu trénkenden oder benetzenden Stelle oder Fléche zu den

.in ihren Bewegungén und in der Auftragsmenge gesteuerten
Auftrags- und/oder Musterungsdisen bzw, -vorrichtungen fiur
den Bindemittelauftrag im jeweils erforderlichen Abstand
gebracht oder uméekéhrt. danach’erfolgt der Bindemittelauf- .
trag, vorzugsweise programmgesteuert, insbesondere wéhréhd
_der Bewegung des Flachengebildes oder des Flachengebilde-
sfapels, vorzugsweise wihrend seiner Drehung, entweder durch
mehrere Uber- und/oder nebeneinander angeordnéte ‘Auftrags-~

- disen oder durch sinusférmige Auf- und Abbewegung mindestens
einer Auftragsdlise, wobei die Trénkung des Fléchengebildes
an den daflr vorgesehenen Flachenteilen mit Bindemittel
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erfolgt, Zur vollsténdigen Benetzung des oder der Flachen-
gebilde oder ~stapel und zur Verhlnderung des Verklebeno
wird das Flichengebilde dabei und/oder danach in die genann=
ten mechanischen Schw;ngungen versetzt, Nach diesem Verfah-
rensschritt werden dié Auftragsdisen ‘und/oder das Fléchenge-
bilde oder der Stapel vonelnander entfernt und das Fléchen-
gebilde und/oder der Stapel wird in Wirkverbindung zu den
genannten Strahlern gebracht, und auf diese Weise wird das’
 Bindemiﬁtel durch die intens;ven'UV—Strahlen abstandsab=
h&ngig innerhalb von 30 bis 5 Sekunden verfestigt bzw, poly-
merisiert, Danach kénnen die kantenverfestigten oder unkon-
~ventionell vernéhten bzw, miteinahder verklebten beiden Flé-
chengebilde oder der Fléchengebildestapel der weiteren Be
oder Verarbeitung zugefihrt werden,

Aus fithrunosbeispiele

Die Erfindung soll nachstehend anhand von Ausfihrungsbeispie-
len naher erléutert werden,

Das erste Beispiel beschreibt die'Hersfellung einer zu vers=
festigénden Kante eines beliebigen Fléchengebildes;

das zweite Béispiel beschreibt das Kantenverfestigen und/oder
Fligen bzw, die Herstellung einer unkonventionellen Naht aus
mindestens zwei Flachengebilden;

das dritte Beispiel beschreibt das Kentenverfestigen einer
Anzahl .gestapelter bzw, gemeinsam aus einem Stapel ausge-
schnittener Fléchengebilde, |

 Beispiel 1:

Auf das flachliegende oder mit einer bestimmten Transport-
geschwindigkeit waagerecht, senkrecht oder dergleichen und
vorzugsweise kontinuierlich bewegte ein- oder auch mehrlagi-
ge Fléachengebilde, das vorzugsweise von unten bzw, seiner
Unterseite in mechanische Schwingungen ausgewdhlter Frequenz
und Amplitude, z,B, bei Bettwdsche mit einer Frequenz von 50
Hz und einer Amplitude um 1 mm, versetzt ist, wird das Binde-
mittel entsprechend der Breite der zu erzeugenden Kante kon~
tinuierlich, vorzugéweise in feinem Strahl, aufgetragen, Da=-
nach' lduft das Bindemittel in Abhdngigkeit seiner eingestell-
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.ten Viskositdt unter Berﬁcksichtighng der Makrostruktur des
Fléchengebildes breit bis auf eins eingestellte Breite und
trankt und benetzt insbesondere durch die mechanischen
Schwingungen die Kante und auch die Elementarfasern des Fli-
chengebildes vollsténdig, Unmittelbar danach wird die be-
netzte Kante durch definierte UV-Strahlen ein~ und/oder beid-
seitig mittels UV-Strahlern bestrahlt und auf diese Weise
verfestigt, Sollen gleichzeitig zwei Kanten erzeugt werden,
wird die Auftragémenge des Bindemittels erhoht und es wird

z, B, in der Mitte einer Stoffbahn kontinuierlich aufgetra-
~gen, und wéhrend und/oder nach der Verfestigung wird vorzugs-
weise in der Mitte der streifenfﬁrmigen Auftragsfliche die-
ses Flédchengebilde zerschnitten mit einem Messer, einer Sche-
re oder vorzugsweise mit einem kontinuierlich arbeitenden
Laser, Dié auf diese Weise entstandenen Kanten.sind in Abe-
héngigkeit der Art und Weise des Bindemittels sehr sauber,
hochfest und flexibel und wasch- und kochbesténdig,

Beispiel 2:

Auf mindestens zwei Gbereinanderliegenée Fldchengebilde wird
am oder in der Néhe des Randes oder entsprecﬁend der erfor-
derlichen Kontur streifenférmig Bindemittel aufgetragen,
Wahrend des Bindemittelauftrages und danach wird das Flé-
chengebilde in mechanische Schwingungen, vorzugsweise im
Ultraschallbereich, d.h. bei einer Frequenz lber 16 kHz und
einer Amplitude unter 0,2 mm versetzt, Nach dem Bindemittel-
auftrag und der dabei erfolgenden Einwirkung der mechani-
schen Schwingungen wird das Fléchengebilde an der mit Binde-
_ mittel getrénkten und benetzten streifenfdrmigen Auftrags~
fléche oder unkonventionelien Naht mit den genannten UV~
Strahlern bestrahlt, wodurch das Bindemittel verfestigt

und die Naht hergestellt wird, Die Anwendung der mechani-
schen Schwingungen wahrend der Bestrahlung sollte hier unter-
‘bleiben oder nur kurz Uberlappt sein, Hierbei entstehen drei
neue unerwartete Effekte, Erstens wird das Bindemittel un-
mittelbar nach dem Auftrag durch die Ultraschallschwiﬁgungen
in seiner Viskositdt herabgesetzt -(Ultraschalldepolymerisa-
tion) und andererseits durch dringt es in Sekundenschnelle
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"auch die Elementarfasern des Fléchéngebildes und benetzt die-
ses vollstéhdig (Ultraschallkapillareffekt) und drittens er-
folgt durch die Ultraschallschwingungen infolge des hohen
Ultraschallstrahlungsdruckes und der Schalischnelle ein In-
einanderdiffundieren von Fasern und/oder Faden der beiden
aufeinanderliegenden Flichengebilde am Rand oder an der Naht-
stelle, das mit einem SpleiBvorgang verglichen werden kann,
Auf diese Weise entstecht eine erstklassige, einwandfreie, un-
konventionelle, verfestigte Kante und/oder Naht,

Beispiel 3:

Ein-aus einem Fldchengebildepaket ausgeschnittener Flachen-
gebildestapel oder ein entsprechend geschichtetes Paket aus -
einer Anzahl'Fléchéngebilde, z. B, in Form eines Jacken-
drmels, einer Rosette, eines Filterteils od. dgl. wird Zue=
erst auf eine schwingende Unterlage oder die Fléche eines
vorzugsweise senkrecht nach oben schwingenden Schwingers ge-
bracht und darauf derart unverrickbar befestigt, daB eine -
seitliche Verschiebung unterbunden wird, jedoch der Stapel
und/oder insbesondere die zu verféstigende Kante in mecha=
nische Schwingungen versetzt werden, Danach wird der Stapel
rundum, also an der Schnittfldche, mit .Bindemittel ge%rénkt
und benetzt, und anschlieRend wird der Stapel zu einem Strah=
leraufbau transportiert oder der Strahleraufbau, z., B, in
Form einer Haube, wird Uber den Stapel gestllpt und durch
die auf das Bindemittel einwirkenden definierten UV~Strah- '
len wird das Bindemittel in Sekundenschnelle verftestigt.
Danach werden Stapel und Strahleranordnung veoneinander ente
fernt und die einzelnen kantenverfestigten Fléchengebilde
bzw; Lagen werden vom Stapel zur Weiterverarbeitung abgezo-
gen, .Um ein gegenseitiges Verkleben zweier oder mehrerer La-
‘gen zu vermeiden, missen die genannten Schwingungen bis zum
Ende der Verfestigung auf den Stapel und insbesondere auf
‘die getrénkten und benetzten Kanten wirken, vorzugsweise

mit einer Frequenz zwischen 10 Hz und 16 kHz und einer Am-

plitude vorzugsweise groRer 0,3 mm, insbesondere Uber 1 mm,
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Der zur Verfestigung verwendete Werkstoff bzw. das Binde~
mittel ist erfindungsgemdR ein flexibel und vorzugsweise
durch elektromagnetische Wellen insbesondere im UV-Bereich
verfestigbares pigmentiertes oder unpigmentiertes, Farb-
stoffe enthaltendes oder davon freies, vorzugsweise flis-
‘siges Polymeres einstellbarer Viskoéitét,'das zur Verfesti=-
gung mit Sensibilisatoren, insbesondere Fotosensibilisato=-
ren und/oder entsprechenden Verfestigungsinitiatoren bzw,
-katalysatoren und/oder Promotoren und/oder entsprechenden
_Monomeren'und/oder Thixotropiermitteln und/oder Fiillstof-
fen und/oder Tensiden innig gemischt wird, Danach wird die~
" ses Bindemittel mit Hilfe bekannter,. jedoch in ihren Bewe-
gungen programmgesteuerter Auftragsverfahren bzw, -dlsen in
dosierter Menge auf die zu verfestigende Kante und/oder zu
erzeugende Nahtstelle kontinuierlich bzw, diskontinuierlich,
also programmgemsR aufgetragen, Das geschieht entweder im
Stillstand des Flachengebildes oder vorzugsweise wihrend
einer ein- oder mehrdimensionalen Transport- und/oder Riit-
tel- und/oder Schiuttelbewegung des Flichengebildes oder Fli-
chengebildestapels auf die genannte Kante und/oder Nahte
stelle. Die genannten Rittel=- und/oder Schﬂtteibewegungen
‘bzw, entsprechende intensive mechanische Schwingungen werden
widhrend des Auftragens des Bindemittels und je nach Erfor-
dernis und Kante, Fligung bzw, unkonventioneller Naht oder
Flachengebildestapel, wie bereits ausgefihrt, auch bis zu
Beginn oder Ende der Verfestigung aufrechterhalten, .

Die Verfestigung erfolgt entweder durch die sOgenannte Kalt-
hédrtung, indem den Polymeren entsprechende Katalysatoren

- (2. B, beim Epoxidharz die jeweils erforderliche Menge Hér-
ter, beim Polyesterharz die jeweils erforderliche Menge
Harter und Beschleuniger), insbesondere Sensibilisatoren bzw.
Fotosensibilisatoren oder auch die genannten anderen Werk-
stoffe vor der Verarbeitung zugemischt wurden, .

Nach dem Bindemittelauftrag und der,éntsprechenden Schwin-
gungsbehandlung oder auch iberlappt wird die getrénkte und
benetzte Flache des FléchengebildQs,durch die genannten elek-~
tromagnetischen Wellen, insbesondere im UV-Bereich, insbeson-
dere durch UV~Strahler, deren Emissionsmaxima den Absorp;
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tionsmaxima des Polymeren und des Fotoscn31blllaators ent-
sprechen, kurzzeitig bestrahlt, Auf diese Weise wird das
Flachengebilde an der getrankten -und benetzten ‘Flache in Ab-
hangigkeit der Viskosité&t des Bindemittels entweder ober-
flachlich oder durchgéngig verfestigt und hat auf diese Wei~
se eine verfestigte Kante oder Naht oder Fléche oder strei-
fenformige Fléche erhalten, deren Flexibilitédt von der Art
.und Mischung des entsprechenden Bindemittels abhdngig ist,
Die zu trénkende und zu benetzende Breite der Kante und/oder
Naht wird durch die Einstellung der Viskositat des Bindemit~
‘tels mit Milfe von Verdickungs- und/oder Verdinnungsmitteln,
wie, Thixotropiermitteln, Flllstoffen, Tensiden, Losungsmite
teln oder Monoméren des Bindemittels dadurch erzeugt, daB die
Viskositat der Kapillaritédt und/oder Makrostruktur und/oder -
Dicke des Flachengeblloea angepaht wird, Hierbei sollten die
Verdinnungs~ und/oder Verdickungsmittel den L&slichkeits-
bzw, Verdickungsparametern des Bindemittels entsprechen oder
nahekommen, also aktiv sein bzw, mit dem Bindemittel chemisch
reagieren, Auch kann die Breite durch Regelung der Wellen=-
lange und/oder Dosisleistung bzw, durch Variation des Strah~
lerabstandes zum Fléchengebilde eingestellt werden, weil bei
einer schnellen Verfestigung das Bindemittel nicht die Zeit
hat, breitzulaufen, '

Damit die einzelnen Lagen der gestapelten Fléchengebilde,
von denen die Kanten alle auf einmal. verfestigt werden sl
len, nicht miteinander verkleben, insbesondere nicht wahrend
der Verfestigung, wird der Stapel vorzugsweise in der Mitte
belastet, beispielsweise durch Auflage schwerer Gegensténde,
jedoch so, daB die Kanten stark schwingen bzw, vibrieren
kénnen, Zur Unterstiitzung dieses Vorganges bzw, zur Vermei-
dung des gegenseitigen Verklebens oder des Oberflachenklem
bens werden dem Bindemittel noch etwa 0,5 bis 5 Gewichtsan-
" téile eines in Lésung -befindlichen wachs~ oder paraffinarfi—
gen Werkstoffes, z, B, eine Paraffinlésung in Styrol, bei~
gegebehv ' '

Sollen die Kanten nur eines Fléchengebildes verfestigt
werden oder sollen zwei oder mehr lbereinanderliegende
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Flachengebilde miteinander verfestigf bzw, gefligt bzw, un-
konventionell miteinander verbundeh werden, erfolgt die Ver-
festigung vorzugsweise beidseitig durch die genannten Strah-
ler, wobei die Geschwindigkeit der Verfestigung z, B, durch
Varlatlon des Abstandes der Strahler zum Flachengebilde auf
einfache Art realisierbar ist,

Insbesondere zur Beschichtung ausgewshlter Bereiche oder Kan-
ten des Fldachengebildes und/oder auch zur Musterung werden
auf das Flachengebilde Schablonen aufgebracht und/oder der
oder die Auftragémechanismen werden konturen- und/oder flé-
chengesteuert, z, B, Uber Hebelarme, Kurvenscheiben, Abtaster
oder dergleichen, vorzugsweise auch durch mechanische, insbe-
~ sondere pneumatische, oder elektrische oder elektrostatische
Unterbrechung oder Ablenkung des oder der Bindemittelstrahlen;
vorzugsweise nach einem Programm,

Zur schnellen Verfestigung bzw., Aushirtung ist es-von Vorteil,
wenn Wellenerzeuger bzw, -ilbertrager bzw, Strahler, insbeson-
dere UV-Strahler mit Mischplasmen verwendet werden, vorzugs-
weise solche, deren Hauptabsorptionsbande im Bereich zwischen
220 und 260 nm und zwischen 310 und 380, insbesondere bei ca,
© 350 nm liegen, oder deren Hauptabsorptionsbande im Bereich
zwischen 220 und 260 nm und-deren Nebenabsorptionsbande im
_Bereich zwischen 310 und 380, insbesondere bei ca, 320 und
ca, 350 nm liegen, ‘ '

Die mechanischen Sghwingungen dienen, wie bereits ausgefihrt,
zur vollsténdigen Trénkung und Benetzung auch der Elementar-
fasern des Flachengebildes, zur Verhlnderung des gegenseiti-

. gen ‘Verklebens bei der Kantenverfestigung von Stapelware und

~auch beim Fligen bzw. bei der Herstellung unkonventioneller
Nahte zur FestigkeitserhShung dieser Fiigung,

Je ‘nach Anwendung und Verfestlgungsart ist die Frequenz und
-Amplltude der Schwingungen unterschiedlich und vorzugsweise
Jjeweils den mechanischen Parametern des Flachengebildes an-
Zupassen, Die>genannten Frequenzen'sind Richtwerte,

'BeiAStapeln kann es zur Verhinderung des.Verklebens der ein-
zelnen Lagen miteinander von Vorteil sein, wenn zwischen die
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Lagen in der Flache und Kontur etwas kleinere Zwischenschich-

ten aus beliebigem Material gelegt 'sind, die in der Dicke

‘kleiner oder auch groBer als die Dicke der einzelnen Lagen

sein kénnen,

Insbesondere.zum Fiigen bzw, zur Herstellung unkonventioneller
Néhte sollte die Schwingungsausibung nur in Nahtbreite von
beiden Seiten auf das oder beide oder mehrere aufeinander-
liegende Fléchengebi}de erfolgen, und zwar vorzugsweise mit
"héheren Frequenzen, insbesondere im Ultraschallbereich und
mit niedrigen.Amplitudén, z, B, unfer 0,2 mm, Auch ist von
Vorteil, wenn zweistufig gearbeiﬁetiwird, und zwar mit zu-
einander gerichteten und/oder versetzten Schwingern, von.
denen der oder die ersten mit niedriger Frequenz, z. B. um

50 Hz und groBererAmplitude, z, B, Uber 1 mm und der oder die
weitéren Schwinger mit hoéherer, insbesondere Ultraschall-
frequenz, beispielsweise um 20 kHz und kleiner Amplitude,

vorzugsweise unter 0,1 mm auf das Fléchengebilde einwirkt,

Als Bindemittel wird vorzugsweise mindestens ein bei Anwe-
"senheit von Luftsauerstoff, einer Gas- oder auch Schutzgas«-
atmosphére oder bei einem relativ geringen Vakuum durch Poly-
kondensation, Polymerisation oder Polyaddition, insbesondere
flexibel, vorzugsweise unter einer Minute, insbesondere un-
ter 20 Sekunden, verfestigbarer Werkstoff, insbesondere Epo-
xidharze, ungesattigte Polyesterharze, Acrylharze, Polyure-
thane, insbesordere mit Epoxygruppen, od, dgl., verwendet,
deren Verfestigung insbesondere durch ein- oder mehrstufige
‘Bestrahlung mit elektromagnetischen Wellen im UV-A- und/oder
Uv-B-Beregich erfolgt, Als Bindemittel werden vorzugsweise
alkaliresistente und/oder Uber 100° C temperaturstabile Po-
lymere, vorzugsweise Harze, insbesondere ungeséttigté Poly=-
esterharze in'flﬁssigem Zustand verwendet, vorzugsweise ’
solche, die Flexibilisatoren und/oder Weichmacher und/oder
Pléstifizierungsmittel bzw, Plastikafcren und/oder Elasto~
mere od, dgl, Bestandteile enthalten,
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Vorzugsweise erfolgt.die Flexibilisierung insbesondere
durch ' -

a) Einbau von iangQ oder léngerkettigen, insbesondere -ali-
pathischen Dikarbons&uren und/oder dimerisierten Fett-
sduren in die ungesdttigte Pdlyesterkomponente und/oder

b) Einbau von Glykolkomponenten, insbesondere mit Ather-
bindungen und/oder Polyoxypropylendiolen und/oder

c)‘VeEringerung,def Vernetzungsdichte infolge Verminderung
des Gehaltes an polymerisierbaren Doppelbindungen im Poly~
ester und/oder '

| d) Erzeugung von Doppelbindungen an den Kettenenden und/oder.

e) gleichzeitige Verwendung von insbesondere dimerisierten
Fettsduren und Diolen und/oder

f) Herabsetzung des Anteils der Monomerkomponenté, insbe-
sondere von Styrol und/oder

g) Austausch der Monomerkomponentg, insbesondere von Styrol,
z,B, durch Acrylate wie z,B,Butylacrylat, Butadien, Lac-
" tone, Polydiene, Glykole, z,B, Didthylenglykol, Ester von
Fettssuren od,dgl,; : o

h) gegebenenfalls unter Zusatz von Tﬁixotropiermitteln
und/oder Talkum, ‘
‘Als Sensibilisatoren bzw, Fotosensibilisatoren werden ins-
besondere solche verwendet, die einerseits den Absorptions-
banden des Bindepittels und/oder andererseits den Emissions-
banden der UV-Strahler, insbesondere der UV-Strahler mit.
Mi_schplasmen entsprechen oder nahekommen, bei ungesdttig-
- tem Polyester z,B, Benzoin~ oder Bénzilderivate, bei Epoxid=
harzen z,B, Organohalégenverbindungen, insbesondere aroma-
tische, und zwar in 0,01 bis 10,0 Gewichtsteilen, bezogen
auf das Bindemittel, '

Die genannten Strahler und/oder die Fliachengebildestapel

werden zur Verfestigung bzw, insbesondere zur Polymerisation,

C o
o
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vorzugsweilse mit Hilfe von Kurvenscheiben od,dgl,  insbeson-
dere horizontalen BeWegungsmittelh in konstant einstellbarem
Abstand relativ zueinander mit einstellbarer Geschwindigkeit
bewegt bzw, aneinander vorbeibewegt. Hierbei werden entweder
die Gewebestapel oder die Strahler oder auch beide relativ
zueinander bewegt. Selbstversténdlich konnen der Gewebesta-
pel oder auch die strahler bzw. Strahlerpakete wéhrend der
‘Bestrahlung bzw, Polymerisation stillstehen, Hierzu werden
. vorher entweder die Gewabeétapel zu den Strahlern oder die
Strahler zu den Stapeln bewegt. Das geschieht z.B, dadurch,
‘daR die auf definierte Abstdnde eingestellten haubenfdrmig
angeordneten Strahler oder Strahlerpakete unmittelbar nach
der Trankung und Benetzung der Schnittkanten der Gewebe-
stapel Uber diesen Stapel gestiilpt werden oder daf der Ge-
webestapel z.B, von urten in die haubenfbrmige Strahleran- .
ordnung geschobeh wird, Danach erfolgt unmittelbar die Ver-
festigung bzw, Polymerisation, die anhend Sisheriger Versus=
che und Messungen innerhalb von 5 bis 6 Sekunden-mit den
verwendeten ungesdttigten Polyestern, den verwendeten Sen-
sibilisatoren und den angewendeten Strahlern mit Mischplas-
men abgeschlossen ist, :

Selbstversténdlich kdnnen die Strahler auch aus der Senk=-
rechten in die Waagerechte. hoch~ oder niedergeklappt und/
oder, in horizontaler Richtung z.B, senkrecht stehend vom
Stapel weg oder zu diesem bewegt werden,

Die Strahler sind hierbei vorzugsweise in mindestens einem
‘Rahmen und/oder einer Aufhéngevorrichtung angeordnet und
mit Hilfe korrespndierend tétiger Bewegungsmechanismen ein-
zeln, in Gruppen oder insgesamt bewegbar, d,h, schwenk.
und/oder kippbar‘und/oder in vertikaler und/oder horizon-
taler Richtung transportierbar, Die Strahler sind hier-
bei einzeln, in Gruppen oder gemeinsam in Reihe und/oder
.pérallel geschaltet, vorzugsweise lUber entsprechende Zind-
und/oder Vorschaltgerdte mit konstanten (fir Dauerspeisung)
und/oder mit Impulsspannungsquellen (fir Impulsbetrieb bzw,
UV~Lichtblitze, wobei die Speisung insbesondere Uber Kondenw
satoren oder Kondensatorkaskaden erfolgt) elekirisch ver-
bundan, Den Strahlern sind Kithlungs~ und/oder Luftumwéle
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zungsvorrichtungen. zur Erzeugung von Blas- und/oder Saug-
luftstromen zugeordnet, die vorzugsweise ebenfalls am Rah-
- men oder der Aufhéngevorrichtung befestigt sind oder mecha-
nisch mit diesen in Verbindung stehen, Die Strahler sind
vorzugsweise mit Reflektoren ausgeriistet, die die UV-Strah=
len vorzugsweise senkrecht oder auch geblindelt (anwendungs-
bedingt) emittieren,

 Die ganze Einrichtung ist vorzugsweise in einem geschlos~
‘senen oder mindestens einseitig offenen Gehéuse'unterge~

. bracht, indem sich auch das Fléchehgebilde oder der Fléchen-.
gebildestapelibefindet bzw. durch das die Flachengebilde
oder die -stapel kontinuierlich oder d13kont1nu1erllch hin-
durchtransportiert werden,

Insbesondere mit dem Rahmen und/oder der Aufhéngevorrichtung
und/oder dem entsprechenden Mechanismus sind in ihren Bewe-
gungen und/oder in der Auftragsmenge gesteuérte Auftrags-
und/oder Musteivorrichtungen bzw, -diisen fir das Bindemittel
angeordnet, Das oder die Fléchengebilde und/oder die ~stapel
'sind hierbei auf schwingenden Unterlagen oder Schwingern an-
geordnet oder werden (ber diese kontinuierlich oder diskon-
tinuierlich transportiert und dadurch in die erforderlichen
Schw1ngungen entsprechender Frequenz und Amplitude versetzt,

Werden die einschichtigen oder zu fﬁgenden zwei~ oder mehr-
schichtigen Fléchengebilde wéhrend ihrer Bearbeitung trans-
portiert und dabei in mechanische Schwingungen versetzt,

- entsteht noch ein zusétzlicher neuer Effekt, und zwar werden
die transportierten Flichengebilde durch die Schwingungen
egalisiert bzw, in ihrer Zugspannung derart geregelt bzw,

es werden unterschiedliche Zugspannungen éusgeglibhen. d.h,
straffe Faden werden entspannt und schlaffe Faden gespannt
und auf diese Weise wird, auch bei hﬁherer Transportgeschwin-
digkeit, eine véllig gleichm&Rige Kanae und/oder unkonven-
tionelle Naht erzeugt,
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-Die Einrichtung enthdlt im Gehduse und/oder in deséen Nahe
oder in eihem.definierten Abstand ‘davon mindestens einen
relativ zum Fléchengebilde bzw. seiner Oberfléche (oder um-
gekehrt) bewegbaren oder feststehenden Laser, insbesondere
einen COZ—Laéer, der Qorzugsweise mit dem Gehduse und/cder
dem Rahmen und/oder der Aufhéngevorrichtung mechanisch ver-
bunden ist, Dieser Laser dient einerseits zum Trennen in
der Mitte oder am Rand von erzeugten Kanten oder unkonven-
tionellen Nihten und andererseits zum Ausschneiden bzw,
Konturenscheiden von Fléchengebilden oder -von Fléchengebildef

stapeln,

Sollen die Flichengebilde oder die einzelnen Schichten von
Flachengebildestapeln insbesondere an ihren Schnittfldchen
miteinandér.Verbuhden werden z,B, zum Flichengébildestapel,
werden diese im geschnittenen und gestapelten Zustadd Une=
verrickbar zusammengepreft, z.B, durch Auflage schwerer Ge;
gensténde, die in der GroBe etwas kleiner und in der Kontur
vorzugsweise gleich sind, belastet und danach mit dem Binde~
mittel in erforderlicher Menge beschichtet, z,B, durch Auf=-
streichen, Aufrollen, Aufspritzen'od,dgl,,Au{tragsverfahren.
Wahrend des Auftrages oder danach wird der gesamte Stapel
bzw, das Stapelpaket vorzugsweise in die genannten Schwin«
gungen versetzt und dadurch wird die beschichtete Kante
ihnig getrénkt und benetzt, z,B, bis etwa 1 bis 2 Minuten
nach der Beschichtung, Danach wird der Schwinger abgeschal-
tet, und der nunmehr in Ruhe befindliche Stapel wird durch
die genannten elektromagnetischen Wellen, wie beschrieben,
ausgehartet bzw, verfestigt und bildet ein zusammenhangendes
Ganzes. ' '

Solche, auf diese Weise verfestigten Flachengebildestapel
werden z,B, als Fillung fiir Gegensténde unterschiedlicher
Art, fUr Kissen, Unterlagen, Rlckenlehnen, Kopfstitzen, Démm-

‘schichten oder Dammschichtstapel od,dgl. verwendet,

Als Bindemittel wurden veérschiedene Typen von ungesattigtenm
Polyester, insbesondere des VEB Chemische Werke Buna, auch

modifiziert, mit den genannten Flexibilisatoren, Weichmachern, .
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Plastifikatoren und/oder Elastomeren auf genannte Art, insbe-
sondere die Buna-Typen AF, AN, AS, DS, PE, MC 1311, G, GD, GG,
GK, auch in Miaschung, und auch das ungeséttigte Polyester ge-
maB DD-PS 89 715 (UP.231) verwendet,

Als Sensibilisator wurde insbesondere der Sensibilisator B 1
vom VEB Spezialchemie, auch modifiziert mit Farbstoffen, wie
z,B. Methylenblau und/oder Methylenviolett, eingesetzt (be-
Zogen auf das ungesadttigte Polyester), ‘

"Als UV-Strahler mit Mischplasmen wurden Narva=Strahler der

~ Type NS 1000-76, auch in Kombination mit anderen UV-Strah-

- lern, z,B, UVS-1200 oder HQV 125 oder dergl., bei ein- oder
insbesondere beidseitiger Bestrahlung, verwendet, Hierbei
werden Polymerisationszeiten unter 30_sec bis etwa 5 sec er-
zielt (z,B. fir die Kantenverfestigung von Bettwésche),
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Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zum Kentenverfestigen und/oder Figen der Kan-
ten'von Flachengebilden aller Art, insbes. zum Verfesti-
gen der Schnittkanten von und/oder zum Fligen bzw. Her-
stellen.uﬁkonventionellér Niéhte in textilen und anderen
Flgchengebilden und Filtermateriglien, vorzugsweise aus
nativen und/oder synthetigchen Fesern und/oder Fiden und/
oder Drihten, auch aus. NMetall, insbes. zum gleichzeitigen
Kantenverfestigen mehrlagiger bzw. gestapelter oder aus
einem Stapel geschnittener Flichengebilde,
gekennzelchnet dadurch, daB zuerst ein insbes. flexibel
und vorzugsweise durch elektromagnetische Wellen ‘insbes.
im UV-Bereich verfestigbares pigmentiertes oder unpig-
mentiertes, Parbstoffe enthaltiendes oder davon freies
vorzugswelse flilssiges Bindemittel einstellbarer Viskogi-
t4t mit Semsibilisatoren, insbes. Fotosensibilisatoren
und/oder Verfestigungsinitiatoren buzw. ~aktivatoren und/ -
oder Promotoren und/oder Inhibitoren und/oder entsprechen-
den Monomeren und/oder Thixotropiermitteln und/bder Fill-

- gtoffen und/oder Tensgiden uns/qder Wachs~ oder Paraffin-

 1vsungen innig gemischt und wghrend dieses Vorganges oder
danach mit Hilfe bekannter Auftragsverfahren in dosierter
Menge auf die zu verfestigende Kante und/oder zu erzeugen-
de Nahtstelle kontinuieriich oder diskontinuierlich, vor-
zugsweise'programmgeSteuert, im Stillstend oder wihrend
.einer ein~ oder mehrdimensionalen Transpori- und/oder
Riittel- und/oder Schiittelbewegung des Fléchengeblldes
oder Flichengebildestapels auf die genannte Kante und/oder
Nehtstelle sufgetragen wird, daB erforderlichenfalls da~
nach, insbes. bel Aufrechterhaltung zumindesf der Rittel- -

~ und/oder Schﬁttelbewégung bzw. entsprechender Schwingun- '
gen mit einer FreQuenz vorzugswelse grofer 1 Hz und einer
Amplitude gréBer 0,01 mm, insbeg. die mit Bindemittel ge-
trénkten und benstzten Teile des Flichengebildes und/oder
Fléchengebildestapeis elektrdmagnetischen Wellen mit dem

 Bindemittel undfoder dem Seqsibilisator angepaBter Wellen-
lange und Dosisleistung ausgesetzt.und auf diese Weise

verfastisot werden.
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2 Verfahren nach Punkt 1, gekennzelchneu dadurch daB
die zu trinkende und zu benetzende Breite und/oder un-
konventionelle Naht durch eine der Kapillaritdat und/ -
oder Makrostruktur und/oder Dicke des Flichengebildes
angepaBte Bindemittelviskositit und/oder durch Regelung
-der Wellenlénge undfoder Doéisleistung der genannten
Wellen und/oder durch Verénderung des Abswitandesfies
Wellenerzeugers bzw. Strahlers zum Flichengebilde bzw.

19

seiner Kante eihgestellt .wird.

3. Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch,
daB zur Verhinderung des Verklebens der einzelnen
gestapelten Fléchengébilde miteinander und zur inten-
8iven Trénkung und Benetzung auch der Elementarfasern
die Flachengebllde bzw. der Flachengeblldestapel vor-
zugsweise seine Oberflédche insbeséndere durch in der
Fléchenkontur dem Flichengebilde engepaBte, jedoch in
den,Flﬁchehabmessungen kleinere Gewichte derart be-
lastet wird, daB mindestens die zu tréankende und zu
benetzende Kante unbelastet bleibt und diese Kante
durch die genannten Riittel- und/oder Schﬁttelbewegun-
gen bzw. Schwingungen vorzugsweise bis zur abgeschlos-
senen Verfestigung entsprechend bewegt wird.

4. Verfaehren nach Punkt i bis'B, gekennzeichnet dadurch,
daB die elektromagnetischen Wellen auch unterschied-
licher Bereiche ein- oder beidseitig auf das Flichen-

gebilde, die Naht und/oder Kante und/oder im Wginkel
dazu emittiert werden und ihre Dosisleistung durch
Verdnderung des Abstandes zwischen der Emissionsquelle
bzw. dem Strahler und dem zu verfestigenden Flichen-~
gebilde geregelt wird. '

5. Verfahren nach Punkt 1 bis 4, gekennzelchnet dadurch,
da8 des Bindemittel insbesondere zur Verfestlgung aus-
gewdhlter Bereiche des: Flachengaolldes auf eine der je-
weiligen Kapillaritit und/oder Makrostruktur und/oder
Dicke des Fldchengebildes engepaBte Viskositit eingestellt



225 741 =

wird, vorzugswoise durch Zusatz von solchen Verdiin- -
nungs- und/oder Verdlckungomitteln, deren Lgslichkeits-

‘bzw, Verdlckunpuparameter denen des Bindemittels ent-

gprechen.

Verfahren nach Punkt 1 bis 5, gekennzeichnet dadurch,

-dal dem Bindemittel zur TEinstellung der Viskositat

soviel Verdunnungs~ und/oder Verdickungsmittel zuge-
geben und/oder entzogen werden, daf unter Beriicksich-

tigung der Kepillaritit des Flachengebmldes und/oder

geines mekroskoplschen Aufbaues und/oder seiner Dicke
und/oder der Thixotropie des oder der Verdiinnungs- und/ |
oder Verdickungsmiﬁtel und/oder der Frequenz und/oder ‘

Amplitude der genennten Riittel- und/oder Schiittel-

ochwangungen eine Oberllachenhaftung wmd/oder ein tell-
weises Eindringen reallslert, jedoch ein Durchdringen

verhindert wird.

Verfahren nach Punkt 1 bis 6, gekennzeichnet dadurch,
daB als Verdinnungsmittel Losungsmittel, das lMonomere
des Bindemittels und/oder Tenside vnd els Verdickungs-
mittel vorzugsweise Phixotropiermittel ugd/oder Zum
Bindemittel passive und/oder insbesondere aktive Fill-
gtoffe und/oder Pigmente eingesetzt werden. |

Verfahren nach Punkt 1 bis 7, gekennzelchnet dadurch,

- daB zur Beschlohtung susgewdhlter Berelche und/oder
 Kanten des Flichengebildes auf dieses Schablonen auf-

gebracht und/oder der oder die Auftragsmechanismen
konturen- und/oder flichengesteuert werden, z. B. iber.
Hebelarme, Xurvenschelben, Abtaster oder dergl., VOoIr-

zugsweise nach einem Programm.

.Verfahren nach Punkt 1 Dbis 8, gekennze1chnet dadurch,

daB Wellenerzeuger bzw. Strahler mit Mischplasmen ver-

. wendet werden, vorzugswelse solche9 deren Hauptabsorp-

.tionsbande im Bereich zwischen 220 und 250 nm und/oder
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- pwischen 310 bis 380, insbesondere bei 350 nm liegen

oder deren Hauptabsorptionsbande. im Bereich zwischen
200 und 250 nm und deren Nebenabsorptionsbande ' im Be-
reich zwischen 310 bis 380 at 1nsbesondere bei 320 und

350 nm 1iegen.

Verfahren nach Punkt 1 bis 9, gekennzelchnet dadurch,

daB zur In-tensiven Trénkung und vollstandlgen Benetzung
des Fléchengebildes 'bzw. geiner Teile und/oder zur Ver-
hlnderung ‘des V&rklebens mehrerer wihrend des Binde-
mittelauftrages ‘und/oder der Bindemittelverfestigung
aufelnanderliegender Flachengebllde mechanische

-Schw1nvungen engewendet werden, deren Frequenz iiber
10 Haz, 1nsbesondere iiber 16 kHz liegt und deren Ampli-

tude reziprok proportlnnal der Zunahme der Frequenz
verkleinert wird, z. B. zwischen 10 Hz eine maximale
Amplitude von etwa 5 mm und bei 50 kHz eine minimale
Ampliﬁude unter 0,1 mm, wobei vorzugsweise beim Fiigen
bzw., bei der Herstellung unkonventioneller Nihte die
Schwingungsausiibung auf das oder die Flidchéngebilde
beidseitig und vorzugswelse mit hohen, insbesondere
Ultraschallfrequenzen und niedrigen Amplituden und/
oder zweistufig z. B. zuerst mit niedriger Frequenz
und groBerer Amplitude und denach mit hoherer, ins-
beenndere Ultraschallfrequenz und kleiner Amplitude
oder mit Ultraschallfrequenz mindestens zweier unter-

' gchiedlicher Ultraschallbereiche und angepafter Am-

11.

plitude durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Punkt 1 bis 10;gekennzeichnet'dadurch,
daB Bindemittel verwendet werden, die mit oder ohne
Sensibilisator, insbesondere Fotosensibilisator,
durch elektromagnetlsche Wellen mindestens eines

" Wellenbereiches des genannten Wellenspektrums ver-

festigbar sind, vorzugsweise durch elektromagnetische
Wellen im UV-A- und/oder UV-B-Bereich.
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Verfahren nach Punkt 1 bis 11, gekemnzeichnet dadurch,

dafl als Bindemittel mindestens ein bel Anwesenheit

von Sauerstoff, einer Gas- oder Schutzgasatmosphire
oder bei Valuun durch Polymerisafion,'Polykondensa~
tion oder Polyaddition, insbesondere flexibel, vor-
zugsweise unter 1 Minute, insbesondere unter 10 Sekun~
den verfestigbarer Werkstoff, insbesondere ungesaﬁtigm
tes Polyéster, Epoxidharz, Acrylharz, Polyurethan,
insbesondere mit Epoxigruppen #erwendet wird, deren
Verfestigung insbesondere durch eine ein- oder mehr-
stufige Bestrahlung mit elektromagnetischen Wellen

im UV2A- und/oder UV-B-Bereich erfolgt.

Verfahren nach Punkt 1 bis 12, gekennzeichnet dadurch,

daf els Bindemitfel insbesondere alkaliresistente

und/oder iiber 100° ¢ temperaturstabile Polymere, vor-

zugswelse Harée,‘insbesondere ungesittigte Polyester-
harzey'verwéndet werdens vorzﬁgsweise mit Flexibili-
satoren und/oder Weichmachern und/oder Plastifizie-
rungsmittelnbzw. Plastikatoren und/oder Elastomeren

oder dergl.; wobei die Flexibilisierung insbesondere

a) Einbau laﬁg- oder ldngerkettiger insbesondere ali-
pathischer Dikarbonsduren und/oder~dimerisierten
Pettsduren in diefungesattigte Polyesterkomponente
und/oder

'b) Einbau von Glykolkomponenten, insbesondere mit

Etherbindungen und/oder Polyoxipropylendiolen und/
pdér A )

c) Vérringerung der Vernetzungsdichte infolge'vermin—
dgrung des Gehaltes en polymerisierbaren Doppel-
bindungen im Polyester und/oder

| d) Brzeugung von Doppelbindungen an den Kettenenden

und/oder : .

e) glelchzeitige Verwendung von dimerigierten Fett-
‘stiuren und Diden ﬁnd/oder '

f) Hersbsetzung des Auteils der Monomerkomponente,
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'insbesondere -von Styrol und/oder
g) Austausch der Monomerkomponente, 1nsbesondere
von Styrol, z. B. durch Acrylate wie z. B. Butyl-
acrylat, Butadien,'Lactone; Polydiene, Glykole,

23

%z 2. B. Didthylenglykol, Ester von Fettsiuren oder
dergl., . ’
h) gegebenenfalls unter Zusatz von Thlxotroplermltteln
_oder Talkumj '

durchgefithrt wird.

14. Verfahren nach Punkt 1 bis 13, gekennzelchnet dadurch

‘ daf solche Sensibilisatoren verwendet werden, die einer-
geits den_Absorptlonsbanden des Bindemittelm ed und/oder
andererseits den BEmissionsbanden der UV;Strahler, ing-
besondere der UV-Strahler mit Mischplasmen, entsprechen
oder nahekommen, bei ungesittigtem Polyester .z. B. Ben-
goinverbindungen bzw. -derivate, bei Epoxidharzen bei-
spielsWeise Organohalogenverbindungen, insbesondere
aromatische Oniumsalze, ein aromatisches Jodoniumsalz
oder Komplexsalze, bei Acrylharzen bekannte Sensibili-~
satoren, z. B. von 0,01 bis 10,0 Gewichtsteilen, bezo-
gen auf das Bindemittel. o

15. Verfahren nach Punkt 1 bis 14, gekennzeichnet dadurch,
daB die Strehler und die Gewebestapel, voréugsweise mit
Hilfe von Kurvenscheiben in konstant einstellbarem Ab-
stand relativ zueinander mit einstellbarer Geschwindig-

" keit bewegt bzw. aneinender vorbeibewegt werden, wobel
" entweder die Strahler und/oder die Gewebestapel still-
stehen oder bewegt werden. ' '

_161 Verfahren nach Punkt 1 bis 15, gekennzeichneﬁ dadurch,
’ daB die auf definierte Abstdnde eingestellten. und hau-
benfdrmig angeordneten'Strahlgr unmittelbar nach Trién-
¥ung und Benetzung der Schnittkanten der Gewebestapel
~ liber diesen gestiilpt werden oder umgekehrt und auf diese .
Weise die Kanten fotopolymerisieren. |
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17. Verfahren nach Punkt 1 bis 16, gekennzeichnet dadurch,

daB zur Migung einer Anzahl Flachengebllde zu einem

- Plichengebildestapel bzw. Flachengeblldestapelpaket die
mechanischen Schwingungen nur bis etwa 2 Minuten nach
Ende der Beschichtung mit Bindemittel auf den Stapel
iibertragen werden, wonach naéh Schwingungsabschaltung
die genannte Bestrahlung durchgefilhrt wird.

18. Einrichtung zur Durchfifhrung des Verfahrens nach
Punkt 1 bis 17, gekennzeichnet durch eine Anaz hl
inshesondere mit Reflektoren susgeriisteten UV-Stra -
lern, vorzuggwelse mit zweil unterschiedlichen Haupt-
und/oder Nebenem1051onpbdnden, von denen mindesteng
einige Strahler in mindestens einer Ebene und/oder
Rlchtung in mindestens einem Rahmen und/oder min-
destens einer Aufhidngevorrichtung angeordne’t und/oder
insbesondere mit Hilfe -entsprechender Mechanismen
bewegbar, insbesondere schwenk- bzw. kipp-, dreh-
und/oder verschiebbar in Richtung zur e zu erzeugen-
den Kante und/oder Naht angeordnet und einzeln, in
Gruppen oder gemeinsam in Reihe und/oder parallel,
vorzugswelse uber entsprechende Ziind- und/oder Vor-
schaltgerste, mit konstenten (fiir Dauerspeisung) und/
oder mit Impulsspannunguquel¢en (Impulsbétrieb, - uv--
Lichtblitze mit Speisung {iber Kondensatoren und/odex
Kondensatorpekete) in elektrischer Verbindung stehen,
denen Kiihlungs- und/oder Luftumwilzungsvorrichtungen
zur Erzeugung von Blas- und/oder Saugluftsiromen zu~

" geordnet sind, wobei die Strahler teilweise oder voll-

- ptindig und.ﬁindestens.einige Teile der Bewegungs-
mechanismen und/oder der Kithlungs- und/oder Luftum-
wilzungevorrichtungen in einem teilweise oder voll~
sténdig verschlieBbaren oder mit Durchgangsdffnungen

vergehenen. Gehiduse untergebracht sind, in dem sich

vorzugswelse auch das Flichengebilde uwnd/oder mehrere
‘Flichengebilde und/oder der Flachengebildestapel min-

~ destens zeitweise, vorzugsweise -gelagert und/oder
transportiert auf’ schwingenden Unteirlagen und/oder
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Schwingern befindet, wobei in ihren Bewegungen und/oder

in der Auftragsmenge gesteuerte Auftrags- und/oder

usterungsdiisen bzw. -vorrichiungen fir das Bindemittel
zugeordnet sind, insbesondere mif dem Rahmen und/oder
der Aufhéngevorrichtung und/oder den entsprechenden
Mechanlsmen verbunden.

Einrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach Punkt
18, gekenrizeichnet dadurch, da8 im und/oder in der Nthe
des Geh#uses oder im Abstand davon, insbesondere in der

Niahe der Kante und/oder unkonventlonellen Naht mindestens:

ein vorzugsweise relativ zum Flachengebllde bzw. seiner
Cberfliche, oder umgekehri, bewegbarer Leser, insbe-
sondere ein CO,-Laser angeordnet ist, der mit dem Ge-
h#use und/oder dem Rahmen und/oder der Aufhingevor-

“richtung mechanisch verbunden ist.

-

Einrichtung nach Punkt 18 und 19,gekennzeichnet da-
durch, -daB der Flichengebildestapel auf einer Unter-
lage, die die schwingende Unterlage oder mindestens
ein Schwinger sein kann, angeordnet ist, die entweder

"selbst als Kurvenscheibe ausgebildet ist oder direkt

- oder iiber Gestédnge mit Kurvenscheiben in Verbindung

210

22.

steht.

Einrichtung nach Punkt 18 bis 20, gekennzeichnet da-
durch, daB Strahler verwendet werden, die Lichtimpulse -
geringer Frequenz, vorzugsweise im UV-Bereich, insbe-
gondere unter 1 Hz emittieren. -

Einrichtung nach Punkt 18 bis 21, gekennzeichnet da-

~ durch, daB insbesondere zur Herstellung unkonventio-

‘neller Nihte zu beiden Seifen der aufeinanderliegenden

Flichengebilde mindestens je ein, vorzuvswelse je zwel
oder mehr insbesondere Ultraschallsckwlnver angeordne?t
sind, deren Schw1ng11achen kufene und/oder rollenfsrmig

. ausgebildet oder mil Rollen odér‘Scheiben vorzugswelse

starr verbunden sind, die mit in Richtung zum Fléchen-
gebilde bewegbaren bewegungsvorrlchtun en vervunden

aind .
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