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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Netz, insbesondere
ein Volleyballnetz, Fu3ballnetz, Tcnnisnetz, oder einen
netzar-tigen Zaun, mit einer optisch sichtbaren Beschrif-
tung, sowie ein Verfahren zum Aufbringen von sichtbaren
Beschriftungen auf Netze, geméass dem Oberbegriff von
Anspruch 1 und 16.

[0002] In der Patentanmeldung JP 05 339858-A wird
ein solches
[0003] BeiNetzen furden Sportbereich, insbesondere

Ballnetzen wie Tennisnetzen, Volleyballnetzen oder
auch Netzen fur FuBballtore, oder Fangzéaunen, die po-
tentiell als Werbetrager dienen kdnnen, ergibt sich das
Problem, dass eine patrtielle Einfarbung der in Bezug auf
die verwendeten Maschenweiten vergleichsweise dun-
nen Netzfaden, aus denen die Netze bestehen, optisch
nicht oder nur sehr schlecht wahrgenommen wird.
[0004] Zudem bestehtdie Schwierigkeit, dass das Ma-
terial, insbesondere Polyester oder Polyamid, aus dem
die Netzfaden hergestellt sind, nicht saugfahig ist und
eine solche Oberflachenbeschaffenheit aufweist, dass
die Ublicherweise zum Bedrucken von Gegenstédnden
verwendeten Druckfarben oder Sprihfarben darauf nur
sehr schlecht haften.

[0005] DemgemaR ist es eine Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung, ein Netz fur den Sportbercich, insbeson-
dere ein Ballnetz, zu schaffen, welches eine optische Be-
schriftung aufweist, die von einem Betrachter dauerhaft
gut erkennbar ist.

[0006] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung besteht darin, ein Verfahren zu schaffen, mit wel-
chem sich derartige Netze in effizienter Weise herstellen
lassen.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale von Anspruch 1 und 16 geldst.

[0008] Weitere Merkmale der Erfindung sind in den
Unteranspriichen enthalten.

[0009] GemafR der Erfindung zeichnet sich ein Netz,
insbesondere ein Ballnetz zum Auffangen von Béllen,
wie ein Volleyballnetz, Ful3ballnetz, Tennisnetz, Ball-
fangnelz oder ein netzartiger Zaun, mit einem aus ma-
schenférmig miteinander verbundenen Netzfaden gebil-
deten Netzkorper dadurch aus, dass die Netztaden des
Netzkdrpers Giber mehrere Maschen hinwegineinem Be-
reich durch ein aufgebrachtes Verdickungsmaterial in
der Weise verdickt sind, dass der Bereich fiir den Be-
trachter mit hohem optischen Kontrast nach auf3en hin
als Zeichen, insbesondere als Schriftzeichen oder Logo,
erkennbar ist.

[0010] Hierdurch ergibt sich insbesondere bei den im
Sport eingesetzten Netzen aus Polyamid Nylon, Perlon,
Polyathylen oder Polyestermaterial mit einem Durch-
messer der Netzfaden von z.B. 0,5 bis 10 mm und einer
Maschenweite im Bereich von z.B. 4,5 cm ein raumlicher
optischer Eindruck, der die darzustellenden Logos, Zah-
len der Buchstaben fiir den Zuschauer besonders attrak-
tiv herausstellt, und der auch bei der Aufnahme durch
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Fernsehkameras zu gut sichtbaren Bildern fiihrt. Auf der
anderen Seite wird durch das aufgebrachte Verdickungs-
material bei den bei Sportnetzen zum Fangen von Béllen
Ublicherweise verwendeten Maschenweiten von in der
Regel wenigstens 18 mm (Badmintonnetze) fir die Spie-
ler, bzw. Zuschauer die Durchsicht durch die Netze wei-
terhin in einer solchen Weise gewahrleistet, dass fur die
betreffenden Sportler/Zuschauer keine Sichtbeeintrach-
tigungen auftreten.

[0011] Bei der bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung wird die Verdickung der Netzfaden in vorteilhafter
Weise durch Beflocken der Netzfaden mit Verdickungs-
material erzeugt, wodurch sich, eine besonders dauer-
hafte Beschichtung selbst auf flexiblen Netzen aus
Kunststoffen erzielen lasst, die in der Regel nicht oder
nur sehr schlecht mit Farbe benetzbar sind.

[0012] Hierzu kénnen aus dem Stand der Technik all-
gemein bekannte Beflockungseinrichtungen verwendet
werden, wie sie beispielsweise zur Herstellung von samt-
artigen Strukturen im Automobilbau oder auf Kleidungs-
tiicken zum Einsatz gelangen.

[0013] GemaR der Erfindung wird das Netz oder der
netzartige Gegenstand fur den Beflockungsvorgang zwi-
schen einer ersten und zweiten Schablone angeordnet,
die jeweils mit einer der Zeichenform entsprechenden
Offnung versehen ist, beispielsweise einer Holzschablo-
ne, die eine Ausnehmung aufweist, welche die Form ei-
nes Buchstabens besitzt.

[0014] Das Beflocken der Netzfaden mit Verdickungs-
material erfolgt dann in bevorzugter Weise zumindest
einmal von der Seite des Netzes, und ein zweites mal
von der gegenuberliegenden Seite des Netzes aus, wel-
ches zwischen den beiden Schablonen eingespannt ist,
so dass nacheinander abwechselnd mehrere Lagen aus
flissigem Klebstoff und Verdickungsmaterial auf die zu
verdickenden Netzfaden aufgebracht werden.

[0015] Wiedie Anmeldergefunden haben, istesinHin-
blick auf eine gute Haftfahigkeit, Anhaufung und gleich-
maRige Verteilung des Verdickungsmaterials auf den
Netzfaden von Vorteil, wenn das Aufbringen der ver-
schiedenen Lagen aus Klebstoff und Verdickungsmate-
rial nacheinander im Nass- in Nass-Verfahren abwech-
selnd von der einen und von der anderen Seite aus er-
folgt.

[0016] Weiterhin hat es sich hierbei als vorteilhaft her-
ausgestellt, wenn bei Netzen, bei denen lber die Breite
des Netzes hinweg mehrere Zeichen angeordnet sind,
jedes Zeichen fiir sich zuerst in mehreren Lagen, vor-
zugsweise 3 Lagen, fertig beschichtet wird, bevor mit der
Beschichtung des nachsten Zeichens begonnen wird.
[0017] Um eine besonders homogene und in Hinblick
aufden Materialverbrauch effiziente Beschichtung zu er-
halten, erfolgt das Aufbringen des Verdickungsmaterials
in vorteilhafter Weise unter Einsatz von elektrostatischen
Ladungen.

[0018] Hierzu wird das Beschichtungsmaterial oder
Verdickungsmaterial beispielsweise positiv aufgeladen
und durch eine auf der gegeniberliegenden Seite des
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Netzes angeordnete Gegenelektrode beschleunigt, wo-
bei das Verdickungsmaterial im Falle von Fasermaterial
den Feldlinien des elektrostatischen Feldes folgt und le-
diglich die Spitzen des Fasermaterials in die zuvor auf
die Netzfaden aufgebrachte Klebstofflage eintauchen
und sich mit den Netzfaden verbinden. Anschliel3end
wird die in diesem Falle in der Regel noch unbeflockte
Ruckseite der Netzfaden nach Wenden den Netzes auf
die gleiche Weise beflockt, wobei durch den Einsatz von
Fasermaterial mit einer anderen Farbe ein Schriftzug
oder Logo in vorteilhafter Weise auf beide Seiten den
Netzes in der korrekten Darstellung aufgebracht werden
kann, ohne dass eine nachteilige spiegelbildliche Dar-
stellung entsteht.

[0019] In diesem Zusammenhang kann es weiterhin
vorgesehen sein, die Netzfaden durch eingewebte Me-
talldrahte elektrisch leitend auszugestalten und als Ge-
genelektrode zu verwenden, wodurch sich eine nahezu
gleichmaRige radialsymmetrische Verteilung der aufge-
flockten Fasern um die Netzfaden herum ergibt. Hier-
durch ergibt sich neben einer sehr gleichmafigen Struk-
tur des Beflockungsmaterials insbesondere bei spiegel-
symmetrischen Logos oder Buchstaben der Vorteil, dass
das Beflocken zur Erzeugung von einer beidseitig sicht-
baren Darstellung lediglich von einer Seite des Netzes
aus ausgefuhrt werden muss.

[0020] Der Klebstoff, der z.B. ein kauflich erhaltlicher
und auf das Material des Netzes abgestimmter Zweikom-
ponenten-Flissigklebstoff fir Kunststoffe, beispielswei-
se ein Epoxydharz oder auch ein Cyanat-Klebstoff oder
ein sonstiger geeigneter Klebstoff sein kann, ist geman
der bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung in der
Farbe des zu erzeugenden Zeichens eingefarbt, wo-
durch sich eine hohe Farbtreue ergibt, und beim Aufspru-
hen des Klebstoffs auf ein Netz mit dunklen Netzfaden
die vollstandige Benetzung der gerade bespriihten Netz-
faden sehr leicht optisch Uberprift werden kann.

[0021] Um einen optisch besonders hervortretenden
Effekt zu erhalten, weist das Verdickungsmaterial vor-
zugsweise eine gegenuber den Netzfaden unterschied-
liche Farbe auf, was z.B. durch Einfarben desselben er-
folgen kann. Das Einfarben kann hierbei in vorteilhafter
Weise auch unter Einsatz einer fluoreszierenden Farbe
erfolgen, wodurch sich inshesondere bei Dunkelheit be-
eindruckende optische Leuchteffekte erzeugen lassen,
wenn die entsprechenden Bereiche des Netzes mit UV-
Licht oder Schwarzlicht angestrahlt werden.

[0022] Das Verdickungsmaterial ist vorzugsweise Fa-
sermaterial, welches eine Faserlange im Bereich zwi-
schen 0,2 mm und 4 mm, insbesondere zwischen 0,5
mm und 1,0 mm, besitzt.

[0023] Dabei kann gemal einer weiteren Ausgestal-
tung des der Erfindung zugrunde liegenden Gedankens
eine Mischung von Fasermaterial unterschiedlicher Lan-
ge von Vorteil sein. So konnte beispielsweise in der Pra-
xis durch Beflocken mit einem Gemisch aus Fasermate-
rial mit einer Lange von 0,5mm und 1 mm eine deutlich
wahrnehmbare Intensivierung des optischen Farbein-
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drucks sowie auch des Kontrasts gegenuliber den Netz-
faden, bzw. gegeniiber dem Hintergrund, vor dem das
Netz angeordnet wird, erzielt werden.

[0024] In gleicher Weise besteht jedoch die Méglich-
keit, in einem ersten Durchgang Fasermaterial mit einer
Lange von z.B. 1 mm und in einem zweiten Durchgang
Fasermaterial mit einer Lange von z.B. 0,5 mm aufzu-
flocken, wodurch insbesondere bei gréReren Flachen die
Zwischenraume zwischen den langeren Fasern aufge-
fullt werden, wodurch sich die Dichte des Fasermaterials
auf der Oberflache der Netzfaden und damit die Farbin-
tensitat erhoht.

[0025] Die Lange des verwendeten Fasermaterials
wird bevorzugt in Abhangigkeit von der Fadenstarke,
bzw. dem Fadendurchmesser der Netzfaden gewahlt,
wobei sich gezeigt hat, dass sich optisch besonderes
ansprechende Zeichen dann ergeben, wenn das Verhalt-
nis von Fadendicke zu Flocklange im Bereich zwischen
0,2 bis 50, insbesondere 2,5 bis 8, liegt.

[0026] Besonders geeignete Materialien sind hierbei
Kunstseide und Polyester, wobei jedoch ebenfalls der
Einsatz von Baumwolle oder einem anderen Stoff wie
z.B. farbigem Kunststoffpulver, méglich ist.

[0027] Wie die Anmelder gefunden haben, ist eine be-
sonders vorteilhafte Beflockung hierbei mit einem Faser-
material erzielbar, das eine Feinheitim Bereich zwischen
3 DTex und 10 DTex besitzt.

[0028] GemaR einer weiteren Ausflihrungsform der
Erfindung kann das Verdicken der Netzfaden durch Auf-
spriihen eines gefarbten, selbstschaumenden Kunst-
stoffmaterials und Ausharten desselben, z.B. durch Be-
strahlen mit UV-Licht, erfolgen. Das Kunststoffmaterial
ist hierbei vorzugsweise ein bereits seit langem fiir Be-
kleidungsstiicke  verwendetes selbsischdumendes
Kunststoffmaterial, welches Ublicher Weise im Sieb-
druckverfahren zur Erzeugung einer raumlichen Struktur
auf Mutzen, T-Shirts und Jacken etc. aufgedruckt wird.
[0029] Ohbgleich das Verhéltnis von Zeichengrofe,
d.h. die Lange und/oder Breite eines Zeichens grund-
satzlich auch kleiner als die Maschenweite sein kann,
liegt das Verhaltnis von ZeichengréRe zu Maschenweite
im Bereich gréer 1 : 3, wobei sich bei den zuvor be-
schriebenen Netzen ein besonders auffélliger optischer
Effekt insbesondere dann ergibt, wenn das Verhaltnis
von ZeichengroéfRe zu Maschenweite des Netzes im Be-
reich zwischen 8 : 1 und 20 : 1, insbesondere im Bereich
zwischen 10 : 1 und 16 : 1, liegt.

[0030] So haben die Zeichen im Falle von Volleyball
netzen bei einer Maschenweite von ca. 4,5 cm besonders
bevorzugt eine GréRe von 70 cm, was einem Verhaltnis
von 15, 5 : 1 entspricht.

[0031] Allerdings kann das Verhaltnis aus Zeichengro-
Be und Maschenweite auch gréRer sein, und z.B. bei
sehr grof3en Ballfangnetzen, die eine Hohe von mehre-
ren Metern besitzen, im Bereich von 150 : 1 liegen.
[0032] Bei der bevorzugten Ausfihrungsform der Er-
findung liegt die Dicke der auf die Netzfaden mit Hilfe
von Elektrostatik durch Beflocken aufgebrachten Lage
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aus Verdickungsmaterial - je nach Maschenweite des
Netzes vorzugsweise in einem Bereich zwischen 10%
und 600 % der Dicke der ursprunglichen Netzfaden. So
hat es sich in der Praxis gezeigt, dass z.B. bei Volley-
ballnetzen miteiner Netzfadenstarke von ca. 3,2 mm eine
ca. 4 mm starke, beidseitig durch Beflocken aufgebrach-
te Lage aus faserartigem Verdickungsmaterial zu einem
optisch sehr ansprechenden Effekt fiihrt, der eine sehr
gute Sichtbarkeit der aufgebrachten Beschriftung auch
bei einem schragen Blickwinkel sicherstellt. Bei dieser
Ausfuhrungsform der Erfindung, bei der die Dicke des
aufgebrachten Beschichtungsmaterials insgesamt ca.
117 % der Dicke der urspriinglichen Netzfaden betragt,
ergibtsich eine hohe Flexibilitat der Netzfaden sowie eine
sehr hohe Widerstandsfahigkeit des Verdickungsmate-
rials gegen einen mechanischen Abtrag.

[0033] GemalR einer weiteren Ausfuhrungsform der
Erfindung, die eine besonders einfache und kostengin-
stige Herstellung der erfindungsgeméafRen Netze gestat-
tet, wird der Netzkdrper im Bereich des oder der aufzu-
bringenden Zeichen oder Logos mit insbesondere wei-
Rem Verdickungsmaterial, bevorzugt Fasermaterial, ver-
dickt, und im Anschluss daran ein oder mehrere Zeichen
durch Einfarben des Verdickungsmaterials auf dem
Netzkdrper erzeugt. Hierzu wird das aufgebrachte Ver-
dickungsmaterial gemaf einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung mittels einer der Form des zu
erzeugenden Zeichens angepassten Schablone vor-
zugsweise durch Aufspriihen von Farbe auf das vorzugs-
weise weil3e Verdickungsmaterial erzeugt, wodurch sich
insbesondere auch die Méglichkeit eréffnet, in kiirzester
Zeit mehrere unterschiedliche Farben aufzubringen.
Hierdurch lasst sich die Erstellung von mehrfarbigen Zei-
chen oder Logos erheblich vereinfachen und die daftr
bendtigte Zeit um ein Vielfaches verkirzen.

[0034] Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf
die Zeichnung beschrieben, in der Fig. 1 einen schema-
tischen Ausschnitt aus einem erfindungsgemafen Netz
zeigt.

[0035] WieinFig.1gezeigtist,umfasstein erfindungs-
geméaRes Netz 1 einen aus maschenartig miteinander
verbundenen Netzfaden 2 gebildeten Netzkérper 4. Die
Maschen 6 des Netzkdrpers 4 weisen eine Maschenwei-
te W von wenigstens 18 mm auf, die fir einen Benutzer
des Netzes 1, z.B. einen Sportler, eine im Wesentlichen
uneingeschrankte Durchsicht durch den Netzkoérper 4
hindurch erméglicht.

[0036] WieinFig. 1 weiterhin gezeigtist, sind die Netz-
faden 2 des Netzkorpers 4 tiber mehrere Maschen 6 hin-
weg in einem durch eine gestrichelte Linie angedeuteten
Bereich 8 durch ein auf die Netzfaden 2 mit Hilfe von
elektrostatischen Ladungen aufgebrachtes Verdik-
kungsmaterial 10 in der Weise verdickt, dass der Bereich
8 nach auflen hin als ein sich vom Netzkorper 4 abhe-
bendes Zeichen 14, insbesondere als Schriftzeichen
oder Logo, hervortritt. Hierbei ist der Durchmesser, d.h.
die Dicke der mit Verdickungsmaterial 10 verdickten
Netzfaden 2 im Bereich 8 erfindungsgemaf erheblich
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kleiner als die Maschenweite W, um in gleicher Weise
wie in den unbeschichteten Bereichen des Netzkdrpers
4 auch im beschichteten Bereich 8 eine freie Durchsicht
durch die Maschen 6 zu gewahrleisten. Die Dicke der
Lage des auf die Netzfaden 2 aufgebrachten Verdik-
kungsmaterials 10 liegt - je nach Netz und Maschenweite
- vorzugsweise im Bereich zwischen 10% und 600 % des
Durchmessers der unbeschichteten Netzfaden 2.

Patentanspriiche

1. Netz (1), insbesondere Volleyballnetz, FuRballnetz,
Tennisnetz, Badmintonnetz oder netzartiger Zaun,
mit einem aus maschenférmig miteinander verbun-
denen Netzfaden (2) gebildeten Netzkorper (4), wo-
bei der Netzkorper (4) Maschen (6) mit einer Ma-
schenweite (W) aufweist, die eine im Wesentlichen
uneingeschrénkte Durchsicht durch den Netzkorper
(4) hindurch gewabhrleisten und die Netzfaden (2)
des Netzkorpers (4) tiber mehrere Maschen (6) hin-
weg in einem Bereich (8) durch ein Verdickungsma-
terial (10) in der Weise verdickt sind, dass der Be-
reich (8) nach auf3en hin als ein sich vom Netzkorper
(4) abhebendes Zeichen (14), insbesondere als
Schriftzeichen oder Logo, erkennbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verdickungsmaterial ein durch Beflocken
aufgebrachtes Fasermaterial oder eines durch Be-
sprilhen aufgebrachtes selbstschaumendes Kunst-
stoffmaterial ist.

2. Netz nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verdickungsmaterial (10) von beiden Sei-
ten des Netzkorpers (4) aus auf die Netzfaden (2)
aufgebracht ist.

3. Netz nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass abwechselnd eine Lage aus Klebstoff und eine
Lage aus Verdickungsmaterial (10) auf die Netzfa-
den (2) aufgebracht sind.

4. Netz nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Netzfaden (2) elektrisch leitend ausgebildet
sind.

5. Netz nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Klebstoff in einer Farbe eingefarbt ist, die
im Wesentlichen der Farbe des Verdickungsmateri-
als (10) entspricht.

6. Netz nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Verdickungsmaterial (10) eine gegeniber
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den Netzfaden (2) unterschiedliche Farbe besitzt
und/oder fluoreszierend ist.

Netz nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Netzkorper (4) auf der ersten Seite mit Ver-
dickungsmaterial (10) einer ersten Farbe und auf der
gegenlberliegenden Seite mit Verdickungsmaterial
(10) einer von der ersten Farbe unterschiedlichen
zweiten Farbe versehen ist.

Netz nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verdickungsmaterial (10) Fasermaterial
ist, welches eine Faserlange im Bereich zwischen
0,2 mm und 4 mm, insbesondere zwischen 0,5 mm
und 1,0 mm, besitzt.

Netz nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verdickungsmaterial (10) eine Mischung
aus Fasern einer ersten und zweiten Faserlange,
insbesondere 0,5 mm und 1,0 mm, aufweist.

Netz nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,dass

das Verdickungsmaterial (10) aus Kunstseide- und/
oder Polyester und/oder Baumwolle besteht, oder
solche enthalt.

Netz nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verdickungsmaterial (10) eine Feinheitim
Bereich zwischen 0,9 Dtex und 44 Dtex, insbeson-
dere zwischen 3 DTex und 10 DTex besitzt.

Netz nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das selbstschdumende Kunststoffmaterial ein
Polyurethan enthaltender Flussigkunststoff ist.

Netz nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verhaltnis aus GréRRe des erzeugten Zei-
chens (10) zu Maschenweite (W) im Bereich gréRer
3:1, insbesondere im Bereich zwischen 8 : 1 und 20 :
1, liegt.

Netz nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Dicke des auf die Netzfaden (2) aufge-
brachten Verdickungsmaterials (10) im Bereich zwi-
schen 10% und 600 % der Dicke der Netzfaden liegt.

Netz nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verdickungsmaterial (10) Fasermaterial
ist, und dass das Verhaltnis von Dicke der Netzfaden
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16.

17.

18.

19.

20.

21.

(2) zu Lange der Fasern des Fasermaterials im Be-
reich zwischen 0,2 bis 50, insbesondere 2,5 bis 8,
liegt.

Verfahren zum Erzeugen von optisch sichtbaren Zei-
chen auf einem netzartigen Gegenstand, insheson-
dere auf einem Volleyballnetz, FuRballnetz, Tennis-
netz; oder einem netzartigen Zaun, der einen aus
maschenférmig miteinander verbundenen Netzfa-
den gebildeten Netzkdrper mit einer Maschenweite
aufweist, die eine im Wesentlichen uneingeschrank-
te Durchsicht durch den Netzkérper hindurch ge-
wahrleistet, wobei die Netzfaden des Netzkorpers
Uber mehrere Maschen hinweg in einem Bereich
durch ein Verdickungsmaterial in der Weise verdickt
sind, dass der Bereich nach aufRen hin als ein sich
vom Netzkorper abhebendes Zeichen, insbesonde-
re als Schriftzeichen oder Logo, erkennbar ist,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verdickungsmaterial ein durch Beflocken
aufgebrachtes Fasermaterial oder eines durch Be-
sprilhen aufgebrachtes selbstschaumendes Kunst-
stoffmaterial ist.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Netz zum Beflocken zwischen einer ersten
und zweiten Schablone

angeordnet wird, die jeweils mit einer der Zeichen-
form entsprechenden Offnung versehen ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Beflocken der Netzfaden mit Verdickungs-
material von beiden Seiten des Netzes aus erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18,
dadurch gekennzeichnet,

dass nacheinander abwechselnd mehrere Lagen
aus flussigem Klebstoff und Verdickungsmaterial auf
die zu verdickenden Netzfaden aufgebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Aufbringen der verschiedenen Lagen aus
Klebstoff und

Verdickungsmaterial unmittelbar nacheinander im
Nass- in Nass-Verfahren erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 oder 20,
dadurch gekennzeichnet,

dass Uber die Breite des Netzes hinweg mehrere
Zeichen angeordnet sind, wobei jeder einem Zei-
chen zugeordnete Bereich vor der Beschichtung ei-
nes nachsten Bereichs zuerst fur sich mit minde-
stens zwei Lagen aus Flussigklebstoff und .
Beschichtungsmaterial beschichtet wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,

dass insgesamt drei Lagen von Klebstoff und Ver-
dickungsmaterial aufgebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Aufbringen des Verdickungsmaterials un-
ter Einsatz von elektrostatischen Ladungen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 23,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Netzfaden elektrisch leitend ausgebildet
sind, und zum Aufbringen des Verdickungsmaterials
mit einer bezuglich des Verdickungsmaterials ent-
gegengesetzten elektrostatischen Ladung beauf-
schlagt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verdickungsmaterial Fasermaterial ist,
welches eine Faserlange im Bereich zwischen 0,2
mm und 1,5 mm, insbesondere zwischen 0,5 mm
und 1,0 mm, besitzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 25, da-
durch gekennzeichnet,dass

das Verdickungsmaterial aus Kunstseide- und/oder
Polyester und/oder Baumwolle besteht, oder solche
enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 25 oder 26,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verdickungsmaterial eine Feinheit im Be-
reich zwischen 3 DTex und 44 DTex besitzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 27,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Verdickungsmaterial Fasern einer ersten
und zweiten Faserlange aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 28,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Netzkérper im Bereich mit insbesondere
weilRem Verdickungsmaterial verdickt wird, und
dass im Anschluss daran ein oder mehrere Zeichen
durch Einfarben des Verdickungsmaterials auf dem
Netzkdrper erzeugt werden.

Verfahren nach Anspruch 29,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Einfarben des Verdickungsmaterials
durch Aufsprithen von Farbe auf das Verdickungs-
material erhalten wird.
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Claims

Net (1), in particular a net used for volleyball, football,
tennis, badminton or net-type fencing, comprising a
net body (4) formed from net strings (2) interconnect-
ed in a mesh, the net body (4) comprising meshes
(6) which have a width (W) and ensure substantially
unrestricted vision through the net body (4) and the
net threads (2) of the net body (4) being thickened,
over a plurality of meshes (6) in a region (8), by a
thickening material (10) in such away that the region
(8) can be outwardly recognised as a sign (14) which
stands out against the net body (4), in particular as
a character or logo, characterised in that the thick-
ening material is a fibrous material applied by flock-
ing or a self-expanding plastics material applied by

spraying.

Net according to claim 1, characterised in that the
thickening material (10) is applied to the net threads
(2) from both sides of the net body (4).

Netaccordingto either of the preceding claims, char-
acterised in that a layer of adhesive and a layer of
thickening material (10) are applied to the net
threads (2) in alternation.

Net according to any one of the preceding claims,
characterised in that the net threads (2) are elec-
trically conductive.

Net according to claim 3, characterised in that the
adhesive is dyed a colour corresponding substan-
tially to the colour of the thickening material (10).

Net according to any one of the preceding claims,
characterised in that the thickening material (10)
has a colour differing from that of the net threads (2)
and/or is fluorescent.

Net according to any one of the preceding claims,
characterised in that the net body (4) is provided
on one side with thickening material (10) of a first
colour and on the opposing side with thickening ma-
terial (10) of a second colour differing from the first
colour.

Net according to any one of the preceding claims,
characterised in that the thickening material (10)
is fibrous material having a fibre length in the range
between 0.2 mm and 4 mm, in particular between
0.5 mm and 1.0 mm.

Net according to claim 8, characterised in that the
thickening material (10) comprises a mixture of fibres
of a first and second length, in particular 0.5 mm and
1.0 mm.
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Net according to any one of the preceding claims,
characterised in that the thickening material (10)
consists of or contains artificial silk and/or polyester
and/or cotton.

Net according to any one of the preceding claims,
characterised in that the thickening material (10)
has a fineness in the range between 0.9 Dtex and
44 Dtex, in particular between 3 Dtex and 10 Dtex.

Net according to any one of the preceding claims,
characterised in that the self-expanding plastics
material is a liquid plastic containing polyurethane.

Net according to any one of the preceding claims,
characterised in that the ratio of the size of the sign
(10) produced to the mesh width (W) is in the range
of greater than 3 : 1, in particular in the range be-
tween 8:1and 20: 1.

Net according to any one of the preceding claims,
characterised in that the thickness of the thicken-
ing material (10) applied to the net threads (2) is in
the range of between 10 % and 600 % of the thick-
ness of the net threads.

Net according to any one of the preceding claims,
characterised in that the thickening material (10)
is fibrous material and in that the ratio of the thick-
ness of the net threads (2) to the length of the fibres
of the fibrous material is in the range from 0.2 to 50,
in particular 2.5 to 8.

Method for producing visible signs on a net-type ar-
ticle, in particular on a net used for volleyball, football,
tennis or net-type fencing, which article comprises a
net body which is formed from net threads intercon-
nected in a mesh and has a mesh width ensuring
substantially unrestricted vision through the net
body, the net threads of the net body being thickened
by a thickening material, over a plurality of meshes
in a region, in such a way that the region can be
outwardly recognised as a sign which stands out
against the net body, in particular as a character or
logo, characterised in that the thickening material
is a fibrous material applied by flocking or a self-
expanding plastics material applied by spraying.

Method accordingto claim 16, characterised in that
the net for flocking is arranged between a first and
second template, each of which is provided with an
opening corresponding to the shape of the sign.

Method according to either claim 16 or claim 17,
characterised in that the net threads are flocked

with thickening material from both sides of the net.

Method according to any one of claims 16 to 18,
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characterised in that a plurality of layers of liquid
adhesive and thickening material are successively
applied in alternation to the net threads to be thick-
ened.

Method accordingto claim 19, characterised in that
the various layers of adhesive and thickening mate-
rial are applied inimmediate succession using a wet-
in-wet method.

Method according to either claim 19 or claim 20,
characterised in that a plurality of signs are ar-
ranged over the width of the net, each region asso-
ciated with a sign first of all being individually coated,
prior to coating of a subsequent region, with at least
two layers of liquid adhesive and coating material.

Method according to any one of claims 19 to 21,
characterised in that overall three layers of adhe-
sive and thickening material are applied.

Method according to any one of claims 16 to 22,
characterised in that the thickening material is ap-
plied using electrostatic charges.

Method accordingto claim 23, characterised in that
the net threads are electrically conductive and are
subjected, for applying the thickening material, to an
electrostatic charge opposing the thickening mate-
rial.

Method according to any one of claims 16 to 24,
characterised in that the thickening material is fi-
brous material having a fibre length in the range be-
tween 0.2 mmand 1.5 mm, in particular between 0.5
mm and 1.0 mm.

Method according to any one of claims 16 to 25,
characterised in that the thickening material con-
sists of or contains artificial silk and/or polyester
and/or cotton.

Method according to either claim 25 or claim 26,
characterised in that the thickening material has a
fineness in the range between 3 Dtex and 44 Dtex.

Method according to any one of claims 16 to 27,
characterised in that the thickening material com-
prises fibres of a first and second length.

Method according to any one of claims 16 to 28,
characterised in that the net body is thickened in
the region with, in particular, white thickening mate-
rial and in that one or more signs are subsequently
produced by dyeing the thickening material on the
net body.

Method accordingto claim 29, characterised in that
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the dyeing of the thickening material is obtained by
spraying dye onto the thickening material.

Revendications

Filet (1), en particulier filet de volley-ball, filet de foot-
ball, filet de tennis, filet de badminton ou cléture de
type filet, comprenant un corps de filet (4) formé a
base de fils de filet (2) reliés entre eux en forme de
maille, le corps de filet (4) présentant des mailles (6)
avec une largeur de maille (W) qui garantit une vision
sensiblement non limitée a travers le corps de filet
(4) et les fils du filet (2) du corps de filet (4) étant
épaissis sur plusieurs mailles (6) dans une zone (8)
par un matériau d'épaississement (10) en ce sens
que la zone (8) est visible vers I'extérieur sous la
forme d’un signe (14) se détachant du corps de filet
(4), en particulier sous forme de caractére graphique
ou logo,

caractérisé en ce que

le matériau d’épaississement est un matériau fibreux
appliqué par flocage ou un matériau plastique auto-
moussant appliqué par pulvérisation.

Filet selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le matériau d'épaississement (10) est appliqué par
les deux cotés du corps de filet (4) sur les fils du filet

).

Filet selon I'une quelconque des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

alternativement une couche de colle et une couche
de matériau d'épaississement (10) sont appliquées
sur les fils du filet (2).

Filet selon I'une quelconque des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

les fils du filet (2) sont réalisés de facon électrocon-
ductrice.

Filet selon la revendication 3,

caractérisé en ce que

la colle est teintée dans une couleur qui correspond
sensiblement a la couleur du matériau d’épaississe-
ment (10).

Filet selon I'une quelconque des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

le matériau d'épaississement (10) présente une cou-
leur différente par rapport aux fils du filet (2) et/ou
est fluorescent.

Filet selon I'une quelconque des revendications pré-
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cédentes,

caractérisé en ce que

le corps de filet (4) est doté sur le premier c6té de
matériau d'épaississement (10) d'une premiére cou-
leur et sur le c6té opposé de matériau d’épaississe-
ment (10) d’une seconde couleur différente de la pre-
miére couleur.

Filet selon I'une quelconque des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

le matériau d'épaississement (10) est un matériau
fibreux, qui présente une longueur de fibre comprise
entre 0,2 mm et 4 mm, en particulier entre 0,5 mm
et1,0 mm.

Filet selon la revendication 8,

caractérisé en ce que

le matériau d’épaississement (10) présente un mé-
lange de fibres d’'une premiére et d’une seconde lon-
gueurs de fibre, en particulier 0,5 mm et 1,0 mm.

Filet selon I'une quelconque des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

le matériau d’'épaississement (10) est a base de soie
synthétique et/ou de polyester et/ou de coton, ou
contient I'un de ces éléments.

Filet selon I'une quelconque des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

le matériau d'épaississement (10) présente une fi-
nesse comprise entre 0,9 DTex et 44 DTex, en par-
ticulier entre 3 DTex et 10 DTex.

Filet selon I'une quelconque des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

le matériau plastique automoussant est un plastique
liquide contenant du polyuréthane.

Filet selon I'une quelconque des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

le rapport entre la grandeur du caractére (10) généré
et la largeur de maille (W) se situe dans une plage
supérieure a 3 :1, en particulier dans la plage com-
prise entre 8 :1 et 20 :1.

Filet selon I'une quelconque des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

I'épaisseur du matériau d’'épaississement (10) ap-
pliqué sur les fils du filet (2) se situe dans la plage
comprise entre 10 % et 600 % de I'épaisseur des fils
du filet.
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Filet selon I'une quelconque des revendications pré-
cédentes,

caractérisé en ce que

le matériau d'épaississement (10) est du matériau
fibreux et en ce que le rapport entre I'épaisseur des
fils du filet (2) et la longueur des fibres du matériau
fibreux se situe entre 0,2 et 50, en particulier entre
2,5et8.

Procédé pour générer des caractéres optiguement
visibles sur un objet de type filet, en particulier sur
un filet de volley-ball, un filet de football, un filet de
tennis, ou une cloture de type filet, qui présente un
corps de filet formé de fils de filet reliés entre eux en
forme de maille avec une largeur de maille qui ga-
rantit une vision sensiblement non limitée a travers
le corps de filet, les fils de filet du corps de filet étant
épaissis sur plusieurs mailles dans une zone par un
matériau d’épaississement en ce sens, que la zone
est visible vers I'extérieur sous la forme d'un carac-
tere se détachant du corps defilet, en particulier sous
la forme de caractere graphique ou de logo,
caractérisé en ce que

le matériau d’épaississement est un matériau fibreux
appliqué par flocage ou un matériau plastique auto-
moussant appliqué par pulvérisation.

Procédé selon la revendication 16,

caractérisé en ce que

le filet est, pour le flocage, disposé entre un premier
et un second gabarit, qui est doté respectivement
d’'une ouverture correspondant a la forme du carac-
tere.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
16 ou 17,

caractérisé en ce que

le flocage des fils du filet s’effectue avec du matériau
d’'épaississement a partir des deux cotés du filet.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
16 a 18,

caractérisé en ce que

plusieurs couches a base de colle liquide et de ma-
tériau d’'épaississement sont appliquées les unes
apres les autres et en alternance sur les fils du filet
a épaissir.

Procédé selon la revendication 19,

caractérisé en ce que

I'application des différentes couches de colle et de
matériau d'épaississement s'effectue directement
de facon consécutive dans un procédé humide sur
humide.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
19 ou 20,
caractérisé en ce que
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plusieurs caracteres sont disposés sur la largeur du
filet, sachant que chaque zone attribuée a un carac-
tere estenduite avantI'enduction d’'une zone suivan-
te d’abord pour elle-méme d’au moins deux couches
de colle liquide et de matériau d’enduction.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
19.a 21,

caractérisé en ce que

autotal trois couches de colle et de matériau d'épais-
sissement sont appliquées.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
16 a 22,

caractérisé en ce que

I'application de matériau d’'épaississement s’effec-
tue en utilisant des charges électrostatiques.

Procédé selon la revendication 23,

caractérisé en ce que

les fils du filet sont réalisés de fagon électroconduc-
trice, et, pour I'application du matériau d'épaississe-
ment, sont alimentés avec une charge électrostati-
que opposée par rapport au matériau d’épaississe-
ment.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
16 a 24,

caractérisé en ce que

le matériau d’épaississement est un matériau fibreux
qui présente une longueur de fibre comprise entre
0,2mm et 1,5 mm, en particulier entre 0,5 mmet 1,0
mm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
16 & 25,

caractérisé en ce que

le matériau d'épaississement est a base de soie syn-
thétique et/ou de polyester et/ou de coton, ou con-
tient ces éléments.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
25 ou 26,

caractérisé en ce que

le matériau d'épaississement présente une finesse
située dans la plage entre 3 DTex et 44 DTex.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
16 a 27,

caractérisé en ce que

le matériau d'épaississement présente des fibres
d’'une premiére et d’'une seconde longueurs de fibre.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
16 a 28,

caractérisé en ce que

le corps du filet est épaissi dans la zone avec un
matériau d’épaississement en particulier blanc eten
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ce que par la suite un ou plusieurs caracteres sont
générés par coloration de matériau d'épaississe-
ment sur le corps de filet.

Procédé selon la revendication 29,

caractérisé en ce que

la coloration du matériau d'épaississement est ob-
tenue par pulvérisation de couleur sur le matériau
d’épaississement.
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