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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Nahfaden gemafn den
Oberbegriffen des Anspriches 1, ein hiermit vernahtes
Flachengebilde geman dem Oberbegriff des Anspruchs
8 sowie ein Verfahren zur Herstellung von wenigstens
spritzwassserdichten Nahten geman Anspruch 12.

Ein wesentliches Qualitatsmerkmal einer textilen
Naht besteht in der Art und Weise der Verankerung des
Materials des Nahfadens in dem Material der durch die
Naht zu verbindenden Flachengebilde. Bei Steppnéah-
ten erfolgt eine solche Verankerung fortlaufend an je-
dem Stich, wobei der auf einer Spule geringen Fas-
sungsvermédgens zur Verfligung gestellte Unterfaden
den Oberfaden verankert. Bei Kettenstichndhten wird
lediglich mit einem oder mehreren, von Konen gro3en
Fassungsvermbgens ablaufenden Faden gearbeitet,
die nicht in jedem Stich verankert werden. Die Veranke-
rung des Fadens der Kettenstichnaht erfolgt lediglich
durch Ubernahen an den Enden der Naht. Wenn somit
eine Beschéadigung der Naht zwischen den Enden auf-
tritt, so fuhrt ein Zug am Faden zu einem Aufgehen der
gesamten Naht. Aus diesem Grunde ist der Einsatz von
Kettenstichnahten in der Praxis sehr beschréankt bzw.
nachteilig, wenn ein Aufgehen bei Beschadigung notge-
drungen in Kauf genommen wird.

Andererseits erfordern die qualitativ hdherwertigen
Steppnéhte erheblichen Arbeitsaufwand, da die Stepp-
naht der Automatisierung nicht zuganglich ist. Nach Auf-
brauch der Fadenreserve flr den Unterfaden auf der
Spule muB von Hand ein Spulenwechsel erfolgen, so
daB der N&hvorgang ggfs. bereits nach wenigen Minu-
ten immer wieder unterbrochen werden muf3, um den
Spulenwechsel zu erméglichen. Wére ein Kettenstich-
naht anwendbar, so kénnte ohne einen Spulen- oder
Konenwechsel lber einen ganzen Arbeitstag hinweg
oder noch langer unterbrechungsfrei gearbeitet werden,
so daf vielfaltige AutomatisierungsmafBnahmen einge-
setzt werden kénnen.

Eine wesentliche Aufgabe der Erfindung besteht
darin, einen N&hfaden zu schaffen, der es erméglicht,
Kettenstichnahte auch in solchen Fallen anzuwenden,
in denen aus Grunden der Verankerung des Nahtfadens
bislang Steppnahte angewandt werden missen.

Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt durch die kenn-
zeichnenden Merkmale des Anspruchs 1.

Dadurch, daB die auBere Oberflache nach dem Ver-
nahen mit einer erhdhten Haftung bzw. Haftwirkung ver-
sehen werden kann, ergibt sich ein Anhaften des Fa-
dens an den Stichverknipfungen sowie an dem Fla-
chengebilde bzw. dem N&hgut im Bereich der Stichlé-
cher. Hierdurch wird der Faden an jeder Stichverknlp-
fung &hnlich gehalten wie der Steppfaden durch den Un-
terfaden gehalten wird. Daher ergibt sich eine im we-
sentlichen gleiche Sicherheit der Kettenstichnaht gegen
Aufgehen wie im Falle einer Steppnaht. Somit kann die
wesentlich glinstigere Fertigungsméglichkeit der Ket-
tenstichnaht auch in solchen Fallen genutzt werden, in
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denen bisher eine Steppnaht erforderlich war, um ein
Aufgehen der Naht zu verhindemn. Zugleich kénnen da-
mit die sonstigen Vorteile von Kettenstichnahten nutz-
bar gemacht werden, wie etwa die gegentber Stepp-
nahten erhéhte Elastizitat. Andererseits kann aber ein
erfindungsgemafBer Nahfaden auch bei Steppnahten
eingesetzt werden, wenn diese z.B. aus optischen
Grinden oder Grinden des Tragekomforts oder dgl. er-
forderlich sind.

Die erhéhte Haftwirkung wird in der Regel am vor-
teilhaftesten durch eine Klebewirkung erzielt. Hierdurch
lassen sich sehr hohe Haftkrafte erzielen, die eine dau-
erhafte Verbindung der Faden an den Stichverkniipfun-
gen und in den Stichléchern gewahrleisten.

Ferner ist es bekannt, textile Nahte dadurch abzu-
dichten, daB die Nahtlinien mit Klebe- oder
Schweibandern Uberdeckt werden. Dies erfordert je-
doch erheblichen Zusatzaufwand. Ohne die Verwen-
dung solcher zusétzlichen Dichtmittel ergibt sich in je-
dem Falle eine Undichtigkeit beim Durchtritt des Fadens
durch das Stichloch.

Daruber hinaus offenbart die DE-A-40 25 291 ein
Verfahren zur Herstellung von wasser- oder feuchtig-
keitsdichten Nahten beim Verndhen von Geweben aus
Kunststoff- oder Gummimaterialien oder mit Kunststoff
oder Gummi beschichteten Geweben oder von Mehr-
schichtfolien aus Kunststoff- oder Gummimaterialien,
die gegebenenfalls mit Metallfolie verstarkt sind, durch
Einlegen eines mit einer Dichtungsmasse geflllten
Formkérpers aus Kunststoff oder Gummifolie beim Na-
hen zwischen die zu vernahenden Teile und Vernetzen-
lassen der beim Nahen aus den durchstochenen Form-
kérpern austretenden Dichtungsmasse. Als Dichtungs-
massen werden insbesondere Organopolysiloxanmas-
sen verwendet.

Ein derartiges Verfahren hat jedoch den Nachteil,
daB zum einen die Nadel standig mit aushéartbarem
Dichtungsmaterial in Kontakt kommt, was beim lange-
ren Vernahen sich sowohl| auf die Prazision der Naht
niederschlagt als auch zu Dichtungsmaterialresten an
der Nadel fihrt, die beim weiteren Vernahen Schaden
im Stoff und/oder an der Nadel oder gar der Nahvorrich-
tung anrichten kénnen.

Daruber hinaus erfordert das Verfahren der DE-A-
40 25 291 eine genauere Positionierung der mit Dich-
tungsmasse geflliten Formkdrper, insbesondere
Schlauche, was bei unter Umstanden meterlangen
Nahten zu erheblichen Positionierungsproblemen und
entsprechendem technischen Aufwand daflr fuhrt.

Ein weiterer Nachteil dieses Verfahrens des Stan-
des der Technik liegt darin begriindet, daf3 an den Ein-
stichstellen standig Dichtungsmasse austritt, was noch
dadurch beginstigt wird, daf3 sich das Nahgut in der Re-
gel zwischen dem Pref3fu3 und dem unteren Transpor-
teur befindet, wodurch noch zusatzlich Druck auf den
mit Dichtungsmasse gefiilliten Schlauch ausgelbt wird,
was dazu fuhrt, da3 standig Dichtungsmasse austritt
und haufig an Stellen der Nahvorrichtung sowie des
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Nahgutes gelangt, an welchen die Dichtungsmasse
nicht erwiinscht oder sogar schadlich ist.

Es besteht daher ein Bedlirfnis, insbesondere fluid-
dichte textile Stoffe mit textilen Nahten zu verbinden, die
ebenfalls ohne wesentliche aufwendige
ZusatzmaBnahmen die entsprechenden Dichtigkeits-
anforderungen erfillen. In einem solchen Fall kann das
textile Stoffmaterial haufig Kunststoffolien ersetzen, die
durch SchweiBen dicht miteinander verbunden sind.

Lésungen zur Bedriedigung dieses Bediirfuisses
wurden durch die JP-A-54 006 968 bekannt.

Ferner offenbart die JP-A 54 006 968 ein Verfahren
zum Vernahen eines Flachengebildes, bei welchem ei-
ne waBrige Emulsion einer Ldésung vom Typ eines Har-
zes vom Typ Urethan, Acryl, EVA-Copolymer und/oder
Polyvinylalkohol oder dergleichen, welche ein Schau-
mungsmittel umfaBt, auf ein faseriges Fadenmaterial
aufgetragen wird und anschlieBend der nach Trocknung
erhaltene Nahfaden zum Vernahen eines Flachengebil-
des verwendet wird, worauf die Naht einer Warmebe-
handlung unterzogen wird, um das Fadenmaterial auf-
zuschdumen. Durch diesen Proze3 werden die von der
Nahmaschinennadel verursachten Lécher im Stoff voll-
standig verschlossen. Dariiberhinaus offenbart die JP-
A 58 082 750 einen reliefgemusterten Stoff, sowie ein
Verfahren zu seiner Herstellung unter Verwendung von
mit Schmelzkleber impragnierten Nahfaden.

Eine weitere wesentliche Aufgabe der Erfindung
besteht somit darin, zumindest weitgehend fluiddichte
Textilnghte zu erzeugen, ohne daB hierzu aufwendige
separate Dichtmittel erforderlich sind.

Bei VergréBerung des tatséchlichen Volumens er-
folgt ein Abfall der Dichte, derart, daf3 dasselbe Material
einen gréBeren Raum einnimmt. Bei der VergréBerung
des scheinbaren Volumens andert das Material seine
Form im mikroskopischen Bereich derart, daf3 dies ma-
kroskopisch als volumenvergréBerung erscheint.

Die GroBe der Volumenanderung ist so zu bemes-
sen, daB das beim Nahen erzeugte Stichloch des Fa-
dens durch die Expansion ausgeflllt, sozusagen ver-
schlossen wird. Hierflr reichen DurchmesservergréBe-
rungen zwischen 20 % und 200 %, bevorzugt zwischen
30 % und 150 %, insbesondere zwischen 40 % und 100
% aus. Bei den meisten Materialien werden die besten
Ergebnisse mit DurchmesservergréBerungen zwischen
50 % und 80 % erzielt.

Fir die herbeizufihrende Volumenanderung steht
eine Reihe von MaBBnahmen zur Verfligung. So kann et-
wa die AuBenschicht des Fadens durch einen schaum-
baren Kunststoff gebildet werden, der nach der Verar-
beitung des Fadens in der Naht durch Temperatur- und/
oder Katalysatoreinwirkung in der liblichen Weise auf-
geschaumt wird. Das Schaumverhaltnis kann dabei ge-
ring, beispielsweise unter 1:2 gehalten werden, so dafi3
sich dennoch eine relativ feste Oberflache des expan-
dierten Fadens ergibt. Da der Faden bei der Verarbei-
tung noch ungeschaumt vorliegt, stéren weder der
Schaumvorgang noch die geschaumte Konsistenz des

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fadens dessen Verarbeitung beim Nahvorgang.

Weiter kann daran gedacht werden, andere, insbe-
sondere anorganische Blahmaterialien zu verwenden,
insbesondere Blahperlit, Blahglimmer oder Blahgraphit.
Insbesondere im Falle einer Verwendung von Blahgra-
phit ergibt sich zugleich eine gewilinschte reibungsmin-
dernde Beeinflussung der Oberflache des Fadens, der
dessen Verarbeitung beim Nahvorgang erleichtert.

Insbesondere im Bereich gréBerer Fadendurch-
messer ist es bekannt, eine Beschichtung der so erhal-
tenen Schnire durch Polytetrafluorethylen vorzuneh-
men. Hier kann der Einsatz der Erfindung dadurch er-
folgen, daf3 das Polytetrafluorethylen mit einem expan-
sionsfahigen Material vermischt aufgebracht wird, und
das expansionsfahige Material nach der Verarbeitung
durch entsprechende Einwirkung, welche eine Expan-
sion hervorruft, expandiert wird.

SchlieBlich ist denkbar, chemische Zustandsande-
rungen einer Oberflachenbeschichtung zur Volumen-
vergréBerung zu verwenden. In diesem Zusammen-
hang kann daran gedacht werden, Molekiile zu verwen-
den, welche in der Lage sind, aufgrund von Konforma-
tionsanderungen Volumenanderungen herbeizufihren.
Solche Moleklle kénnen beispielsweise ausgewahlt
werden aus der Gruppe der natiirlichen oder syntheti-
schen Heteropolymeren, insbesondere Peptiden oder
Proteinen; naturlichen oder synthetischen Homopoly-
meren, insbesondere Polysacchariden.

Zur Erhéhung des scheinbaren Volumens kann die
Oberflache durch textiles Fasermaterial gebildet wer-
den, welches beispielsweise durch Umspinnen einer
Seele aufgebracht ist, wobei die Seele gemafi Anspruch
2 aus zugfestem Material ist. Dabei kdnnen die AuB3en-
faden aus einem Material gewahlt werden, welches den
bekannten "Memory"-Effekt aufweist, derart, daf im
entspannten "Endzustand" eine erhebliche Abweichung
der Faserlangsachse von der Geraden vorliegt. So kén-
nen beispieclsweise gekrauselte Fasern als AuBenfa-
sern verwendet werden. Diese werden jedoch in ge-
streckter Form locker, also ohne Zugspannung und mit
Spiel aufgebracht, und sodann durch Aktivierung des
"Memory"-Effektes nach der Verarbeitung in ihre Krau-
selform oder dergleichen Uberfuhrt. Hierdurch erfolgt
zwar keine tatsachliche Volumenanderung im strengen
Sinn, jedoch eine scheinbare Volumenanderung, die
makroskopisch betrachtet einer tatsachlichen Volumen-
anderung ahnlich ist. Hierauf kann insbesondere dann
zuruckgegriffen werden, wenn die Anforderungen an
die Dichtigkeit nicht zu hoch sind oder vor allem erhéhte
Fadenreibung im Stichloch erzeugt werden soll.

Wesentlich ist, da3 der Faden im nicht-expandier-
ten Zustand verarbeitet wird, und anschlieBend die Vo-
lumenvergréBerung stattfindet, wenn der Faden in der
Naht verarbeitet ist. Hierzu kann ggfs. eine Aktivierung
auch vor der Verarbeitung erfolgen, wenn diese erst ent-
sprechend verzégert zur Expandierung fihrt.

DieliaBnahmen der Anspriiche 3 und 4 weisen den
Vorteil auf, daB eine Vielzahl von Vorlaufermaterialien
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zur Verfugung steht, welche physikalisch und/oder che-
misch in die jeweiligen Produkie umgewandelt werden
kénnen, wobei die Produkte die Eigenschaften aufwei-
sen, ihr Volumen gegeniber den Vorlaufermaterialien
zu vergréBern bzw. dem Nahfaden eine gute Haftwir-
kung an dem N&hgut zu verleihen.

Darlber hinaus kann eine physikalische Umwand-
lung jedoch auch darin bestehen, unlésliche Materiali-
en, beispielsweise Starke, in ein I6sliches Produkt, z.B.
durch Erwarmen, umzuwandeln, welches dann die ge-
winschten Eigenschaften Haftwirkung, Dichtfahigkeit
und/oder Quellfahigkeit aufweist.

Durch die zuséatzlichen Hilfsstoffe geman Anspruch
5 ist es zum einen mdglich, eine chemische Aklivie-
rungsbehandlung der Vorlaufermaterialien, etwa eine
Polymerisation, also eine Verlangerung der Molekilket-
ten herbeizufihren. Eine derartige Polymerisation fuhrt
mit den erfindungsgemaBen Materialien in der Regel -
neben der Haftwirkung - zu VolumenvergréBerungen.

Zum anderen ist es mit den Hilfsstoffen gemafn An-
spruch 5 moglich, weitere Eigenschaften, wie beispiels-
weise Plastizitat, Geschmeidigkeit, Gleitfahigkeit, Rest-
wassergehalt usw. einzustellen.

In besonders bevorzugter Weise wird gemafn An-
spruch 6 die Haftwirkung nach einer Zeitspanne von
héchstens einigen Tagen an freien Oberflachen des Fa-
dens deaktiviert. Dadurch wird erreicht, daB3 bei der be-
stimmungsgemaBen Benutzung des vernahten Fla-
chengebildes eine oberflachenseitige Klebrigkeit im Be-
reich der Naht nicht auftritt, sondern dort eine entspre-
chende Abbindung der Oberflache erfolgt ist, so dafB
diese keine erhdhte Haftwirkung mehr aufweist. Je nach
den Erfordernissen der Fertigung kann es jedoch vor-
teilhaft sein, die Zeitspanne flr die Deaktivierung erheb-
lich geringer anzusetzen, so beispielsweise nur einige
Minuten oder gar Sekunden, um sofort anschlieBend ei-
ne Behinderung der weiteren Arbeitsvorgange durch ei-
ne Klebrigkeit der Naht nach auBBen hin auszuschlieen.
In jedem Falle hélt die Haft-oder Klebewirkung aber in
den Bereichen an, in denen die Oberflache des Fadens
an anderen Fadenoberflachen oder an Oberflachen des
verndhten Flachengebildes anliegt, so da3 dort die Haft-
oder Klebewirkung unveréndert bzw. nach Abbindung
verstarkt aufrechterhalten wird.

Ein vorteilhaftes System ist ein solches geman An-
spruch 7. Hier wird Acrylamid als Vorlaufermaterial ein-
gesetzt, welches zusatzlich die Quervernetzer Methy-
lenbisacrylamid und N,N,N',N'-Tetramethylethylendia-
min sowie den Weichmacher Glycerol als Hilfsstoffe ent-
halt.

Ein mit einem derartigen Vorl&ufermaterial verse-
hener Nahfaden weist den Vorteil auf, da3 das Acryl-
amid leicht, z.B. mit UV-Licht und/oder Peroxiden zu Po-
lyacrylamid polymerisiert werden kann. Nach dem Na-
hen verliert der Faden im Laufe von einem oder mehre-
ren Tagen an Wasser. Das Glycerol halt jedoch einen
Restwassergehalt zurlck, so daf3 der Nahfaden nach
Verndhen, beispielsweise zu einer Kettenstichnaht, ei-
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ne plastische Konsistenz erhalt, wodurch er relativ kleb-
rig wird und somit gut an Nahgut und Stichloch haftet.
Wird die so erhaltene Naht dann im fertigen Textil einer
erhdhten Feuchtigkeit ausgesetzt, zum Beispiel einem
RegenguB, so quillt das Polyacrylamidgel durch Was-
seraufnahme wieder derart auf, daf3 die Nadelstichlo-
cher von dem Polymer ausgefullt werden, wodurch die-
se wasserdicht verschlossen werden. Somit steht erfin-
dungsgeman quasi eine "intelligente Naht" zur Verfi-
gung, welche reversibel in besonders feuchter Umge-
bung aufquillt und in trockener Umgebung wieder
schrumpft - ohne jedoch ihre gute Haftung am N&hgut
einzubiBen.

Eine &hnliche Wirkung IaBt sich erreichen, wenn
man kaltwasserunlosliche Starken, insbesondere Kar-
toffelstarken, als Vorlaufermaterial einsetzt, diese durch
Warmeeinwirkung nach dem Nahvorgang, beispiels-
weise durch Wasserdampf, in Ldsung bringt - gegebe-
nenfalls vor Verarbeitung mit bakteriziden oder fungizi-
den Mitteln zum Schutz vor mikrobiologischer Zerset-
zung versetzt - wodurch sich ein Polysaccharidfilm auf
dem Nahfaden und in der Umgebung des Stichloches
ausbildet. Dieser Film hat ahnlich wie ein Tapetenklei-
ster die Eigenschaft zu kleben und analog zu dem Po-
lyacrylamid-System ist er in der Lage reversibel Wasser
aufzunehmen und zu quellen.

Textilien, welche mit einer derartigen Naht vern&ht
sind, kdnnen auch mit Temperaturen von etwa 40°C bis
60°C gewaschen werden, ohne daf3 das Starke-Vorlau-
fermaterial herausgeldst wird, da dieses eine kaltwas-
serunlésliche Starke umfafBt, die in dem angebenen
Temperaturbereich noch nicht Iéslich ist.

Die Anspriche 8 bis 11 betreffen ein n&hfahiges
Flachengebilde, welches mit einem erfindungsgema-
Ben Nahfaden vernaht ist.

Als Material fir die zu verbindenden flachigen Stof-
fe kommen grundsétzlich alle fluiddicht ausgeriisteten
textilen Flachengebilde sowie Folien usw. wie etwa
auch Papier, Leder und dergleichen in Frage. Beson-
ders bevorzugt sind jedoch naturidentische Stoffe, de-
ren Entsorgung problemlos ist bzw. die bei der Entsor-
gung etwa durch Verwendung als Futtermittel oder der-
gleichen zusétzlichen Nutzen haben. In diesem Sinne
besonders geeignet sind textile FlAchengebilde auf der
Basis von organischen, nachwachsenden Fasern wie
Flachs, Leinen oderauch Seegras oder dergleichen, die
in jeder beliebigen Weise verarbeitet und fluiddicht ge-
macht werden kénnen. Eine Méglichkeit der fluiddichten
Abdichtung ohne eine Verwendung kiinstlicher Stoffe ist
beispielsweise eine Abdichtung mit Bienenwachs.

Haufig wird es zur vollstandigen Abdichtung auch
zwischen den miteinander zu verbindenden Stofflagen
erforderlich sein, ein Kederband oder dergleichen mit
einlaufen zu lassen und an der Nahtstelle zu verndhen.
Dieses kann aus demselben Material wie das Material
des Nahfadens bestehen und somit im Anschluf3 an die
Verarbeitung z.B. ebenfalls expandiert werden, um zu-
satzlichen Dichtdruck zu erzeugen. Ggfs. kann dieses
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Kederband aber auch aus einem anderen, insbesonde-
re weichelastischen Material bestehen, welches beim
N&hvorgang komprimiert wird und auf diese Weise den
Dichtdruck erzeugt. In Frage kommen insoweit Keder-
bander aus Latex, Weichgummi oder dergleichen.

Der Erfindung der Anspriiche 2 bis 7 kommt Uber
die Verwendung bei selbstdichtenden Nahten hinaus
weitere Bedeutung zu.

So erméglicht die Expansion des Nahfadens nach
der Verarbeitung eine drastische Erhéhung der Reibung
des Fadens im Stichloch, und damit eine Selbsthalte-
wirkung bei unterbrochenem Fadenlauf. Dies kann vor
allem dazu genutzt werden, Kettenstichn&hte in wesent-
lich vergréBertem Umfang zu verwenden, ohne Gefahr
zu laufen, daf3 eine nicht vollstandige Verankerung des
Kettenfadens oder ein Bruch des Kettenfadens zu ei-
nem Aufgehen der ganzen Naht fuhrt. Im Falle eines sol-
chen Fadenbruches halten die benachbarten Stichlé-
cher den Faden fest und vermeiden so, dal3 der Faden
freikommt und die Naht génzlich aufgeht. Da Ketten-
stichn&hte bekanntlich ohne Spulfaden erzeugt werden,
entfallt die Notwendigkeit der Zufllhrung eines Spulfa-
dens, der in sehr begrenzter Lange auf der Spule auf-
gewickelt ist und daher zu haufigen Unterbrechungen
des Nahvorganges zum Zwecke des Spulenwechsels
fihrt. Dieser Selbsthemm- bzw. Selbsthalteeffekt des
erfindungsgemafen Nahfadens im Rahmen einer Ket-
tenstichnaht eréffnet somit den produktionstechnisch
glnstigeren Kettenstichn&hten erheblich weitergehen-
de Anwendungsgebiete als bisher.

Insofern 1aBt sich also mit dem nach dem N&hen
volumenvergréBerten, beispielsweise quellenden Fa-
den ein ahnlicher Vorteil hinsichtlich der breiteren An-
wendbarkeit bzw. der Vermeidung von Nachteilen von
Kettenstichnahten erreichen, wie mit dem Nahfaden mit
einer Oberflache erhdhter Haftwirkung. Selbstverstand-
lich ist die kombinierte Anwendung beider MaBnahmen,
also einer OberflachenvergréBerung und einer Erhé-
hung der Haftwirkung, insbesondere Klebewirkung, von
besonderem Vorteil, da nicht nur die Haltewirkung des
Fadens der Kettenstichnaht an den Stichverkniipfungen
bzw. in den Stichlochern dadurch weiter erhoht wird,
sondern darlber hinaus auch die Verklebung des N&h-
fadens einen zuséatzlichen Beitrag zur Dichtheit leistet.
Eine Dichtheit gegeniiber Wasserdurchtritt kann insbe-
sondere dadurch unterstiitzt werden, daB der klebefa-
hige Faden hydrophobiert wird. Umgekehrt kann aber
auch sowohl der Nahfaden mit der Oberflache erhéhter
Haftwirkung wie auch der quellfahige Nahfaden in einer
Steppnaht verwendet werden, wenn diese im Einzelfall
gewlinscht oder erforderlich sein sollte. Die Quellfhig-
keit fiihrt auch im Rahmen einer Steppnaht zu einer ent-
sprechenden Abdichtung, wahrend die Klebewirkung
die Verankerung auch der Steppnaht noch weiter er-
hoht; dies kann etwa von Interesse sein, wenn ein mit
einer solchen Naht versehenes Gebilde in viele kleine
Gebilde unterteilt werden soll, die jeweils von einer kur-
zen Strecke der Naht gehalten werden sollen.
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Auch bei der Verwendung einer Naht mit Spulfaden
jedoch ergibt sich ein Vorteil dadurch, daf durch die vor
der verarbeitung verminderte Fadendicke eine erheb-
lich gréBere Fadenlange auf der Spule gespeichert wer-
den kann, und so die Anzahl der Betriebsunterbrechun-
gen vermindert werden kann. Dennoch liegt der Faden
nach der Verarbeitung, also in Benutzung, in einer ge-
wilinschten héheren Fadendicke vor, die zur Erzielung
eines gunstigen AusreiBverhaltens oder aus sonstigen
Grinden gewiinscht wird.

Die Seele des Fadens kann aus jedem geeigneten
zugfesten Material bestehen, welches mit dem Material
der expandierbaren Oberflachenschichten kompatibel
ist. So kann als Material fir die Seele Baumwolle, Kev-
lar, Kohlefasern oder Glasfilament verwendet werden.
Die Seele braucht jedoch grundséatzlich nicht aus einem
gegeniber den Oberflachenschichten unterschiedli-
chen Material bestehen, so lange sichergestellt ist, dai
der Expansionseffekt auf die Oberflachenschichten be-
schrankt ist.

Beispiel 1

Zur Herstellung einer wenigstens spritzwasserdich-
ten Naht wird ein handelslblicher Nahfaden durch eine
waBrige Lésung eines Silikonharzes als Vorlaufermate-
rial gefuhrt. Als Silikonharz dient hierbei handelsibli-
ches Silikonharz MK der Wacker-Chemie AG. Nachdem
der Nahfaden das Tauchbad oder einen mit der Silikon-
harzlésung getrédnkten Schwamm passiert hat, wird er
der N&hvorrichtung zugefiihrt und beispielsweise Teile
einer Motorradkleidung als Nahgut mittels dieses Fa-
dens vernaht.

Die so entstandene Naht wird dadurch einer Aklti-
vierungsbehandlung unterzogen, daf3 ein handelsibli-
cher Harter in waBriger Lésung, im Beispielsfalle eine
aluminumorganische Verbindung, unter dem Namen
F100% der Wacker-Chemie im Handel erhaltlich, mittels
einer Spruhdise auf die frische Naht aufgebracht wird.
Durch die Zugabe des Harters auf die Naht wandelt sich
das Vorlaufermaterial-Silikonharz in ein Hochpolymer-
silikonharz um, welches zum einen der Naht eine erhoh-
te Haftung am Nahgut verleiht und zum anderen die Na-
deleinstichstellen der Naht im wesentlichen wasserdicht
macht, wobei hier neben der Expansionswirkung die
Klebeabdichtung im Vordergrund steht.

Hierbei resultiert die Wasserdichtheit im wesentli-
chen aus der Klebeeige-schaft des Silikonharzes, wel-
ches den Faden im Stichloch ummantelt und dann ab-
bindet bzw. vernetzt und sowohl am Nahfaden als auch
am N&hgut haftet.

Beispiel 2

Ein handelslblicher Nahfaden, beispielsweise ein
Baumwollfaden, wird wie in Beispiel 1 durch eine
waBrige Lésung eines Copolymerisates aus Vinylchlo-
rid und Vinylacetat sowie einem Weichmacher, im Bei-
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spielsfalle Diphenylphthalat, gefihrt. AnschlieBend
fahrt man den derart getrankten Faden einer N&hvor-
richtung, im Beispielsfalle einer handelsiblichen Indu-
strienahmaschine, zu.

Dabeidient das Copolymerisat aus Vinylchlorid und
Vinylacetat in Form einer waBrigen Dispersion mit Cel-
lulose als Stabilisator als Vorlaufermaterial und im Bei-
spielsfalle wird hierzu Vinnol-Dispersion 50/25C, wel-
che von der Wacker-Chemie AG vertrieben wird, ver-
wendet. Auf der Nahmaschine wird eine Regenkleidung
aus einem Kunststoffmaterial mit dem erfindungsgema-
Ben Nahfaden als Kettenstichnaht vernéht. Anschlie-
Bend wird die Naht fur eine kurze Zeit einer Hochfre-
quenzbehandlung als Aktivierungsbehandlung, insbe-
sondere einer Mikrowellenbehandlung, ausgesetzt.
Hierbei ist es vorteilhaft, wenn man der Dispersion zu-
satzliche Mikrowellenabsorber wie RuB3, Graphit oder
leitende Metalloxide oder dgl. zusetzt. Durch diese Art
der Aktivierungsbehandlung wird das Vorlaufermaterial,
im Beispielsfalle das Copolymerisat aus Vinylacetat und
Vinylchlorid in ein Produkt umgewandelt, welches gute
Klebeeigenschaften sowie Abdichtungseigenschaften
aufweist, wodurch die Nadeleinstichstellen der Naht zu-
mindest spritzwasserdicht gemacht werden, so daf bei-
spielsweise ein Motorradfahrer, der eine derartige Re-
genkleidung tragt, nicht beflirchten muf3, dafB3 an den
Nadeleinstichstellen Wasser durchdringt.

Beispiel 3

Ein handelsiliblicher Baumwollnghfaden wird wéh-
rend der Verarbeitung zu einer Naht durch eine waBrige
Lésung eines Acrylamids sowie der Hilfsstoffe Methy-
lenbisacrylamid und N,N,N',N'-Tetramethylethylendia-
min als quervernetzende Hilfsstoffe sowie Glycerol als
Weichmacher gefuhrt.

Der so behandelte Nahfaden wird dann einer Indu-
striendhmaschine zugeflhrt und das zu verarbeitende
N&hgut wird mit diesem Faden in einer Kettenstichnaht
vernaht.

Dann wird eine Aktivierungsbehandlung dadurch
durchgefiihrt, daB eine waBrige Lésung von Ammoni-
umperoxid auf die Naht aufgespriiht wird und zuséatzlich
mit einer UV-Lampe beleuchtet wird.

Durch diese Aktivierungsbehandlung wird das
Acrylamid bzw. etwa vorhandene Acrylamidoligomere
unter Quervernetzung mit Methylenbisacrylamid und N,
N,N',N'-Tetramethylethylendiamin zu einem gelartigen
Polymer-Produkt umgewandelt. Ein derartiges Poly-
mer-Produkt verleiht zum einen dem Nahfaden eine gu-
te Haftung an dem Nahgut im Bereich der Stichlécher
und zum anderen liegt mit diesem System eine "intelli-
gente Naht" vor, da das Nahtmaterial zun&chst bei Um-
gebungstemperatur in relativ trockener Umgebung
Wasser verlieren wird, was jedoch nur bis zu einem ge-
wissen Grad mdglich ist, da das Glycerin neben seiner
Eigenschaft als Weichmacher auch noch als Wasser-
rickhalter wirkt, wodurch sich eine insgesamt plasti-
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sche Konsistenz sowie eine gute Haftwirkung des Nah-
fadens am Nahgut ergibt. Kommt nun beispielsweise
ein Motorradfahrer, dessen Regenkleidung mit dem er-
findungsgemaBen Nahfaden vernaht ist, in den Regen,
so quillt der Nahfaden bis zum 10-fachen seines ur-
sprunglichen Volumens im trockenen Zustand auf, wo-
durch sich durch die starke Expansion in den Nadel-
stichstellen eine besonders gute Abdichtung ergibt, so
daf das Regenwasser nicht durch die Nahtlécher drin-
gen kann.

Sobald die Naht wieder der normalen Umgebungs-
luftfeuchtigkeit ausgesetzt ist, verliert sie wieder Wasser
und schrumpft hierdurch wieder - ohne jedoch die Haft-
wirkung einzubiiBen -, so dafB der Ausgangszustand im
wesentlichen wieder hergestellt ist, wobei bei erneuter
Wasserexposition der N&hfaden wieder aufquillt. Dies
bedeutet, dafB hier ein reversibler Wasserabgabe-Was-
seraufnahmezyklus existiert, der die Abdichtung der
Nahtstichstellen sowie die Haftung des Nahfadens am
Nahgut gewahrleistet.

Selbstverstandlich kann mit der vorliegenden Erfin-
dung auch grofBtechnisch ein erfindungsgeméaBer Nah-
faden hergestellt werden, wobei der Rohfaden mit einer
I6sung aus der in der Technik Ublichen Avivage unter
zusatz der erfindungsgemaBen Vorlaufermaterialien
und/oder Hilfsstoffe impragniert wird.

Dabei ist es auch hier méglich, Mikrowellenabsor-
ber, wie beispielsweise Graphit, RuB oder leitende Me-
talloxide zu der Avivage zuzugeben, so daB3 die Um-
wandlung des Vorlaufermaterials zu dem Produkt mit
den gewiinschten Eigenschaften bevorzugt durch Mi-
krowellenabsorption durchgefihrt werden kann.

Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegenden
Erfindung ergeben sich aufgrund der Beschreibung ei-
nes weiteren Ausfihrungsbeispiels sowie anhand der
Zeichnung.

Es zeigt:

Fig. 1 einen Langsschnitt eines Teiles einer Vorrich-
tung zur Durchfihrung des erfindungsgema-
Ben Verfahrens; und

Fig. 2 die Draufsicht eines Teiles einer Vorrichtung
zur Durchfihrung des erfindungsgeméaBen
Verfahrens.

In den Fig. 1 und 2 ist mit 1 die sogenannte Stich-
platte einer nicht ndher gezeigten Industriendhmaschi-
ne in Langsschnittdarstellung bzw. Draufsicht gezeigt.
Dabei wird das N&hgut in Pfeilrichtung transportiert. Ein
PreBfu3 2 druckt dabei das nicht gezeigte Nahgut ge-
gen einen Untertransport 3, so daf3 sich eine Bewegung
des Nahgutes in Pfeilrichtung geman Fig. 1 ergibt. Eine
Nadel 4 der Industriendhmaschine bringt einen nicht ge-
zeigten Nahfaden durch das Nahgut, wobei die Nadel 4
die Stichplatte 1 Uber ein Stichloch 5 durchdringt. Dabei
ergibt sich insgesamt aufgrund der vorbestimmten Na-
delbewegung und/oder Transport und/oder Fadenzu-
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fahrung die Art der gewiinschten Naht, beispielsweise
eine Kettenstichnaht.

Wird nun beispielsweise ein mit einer Dispersion ei-
ner kaltwasserunldslichen Starke beaufschlagter Faden
der Nadel 4 zugeflhrt, so wird die entstehende Naht in
Richtung auf eine Austrittséffnung 6 geflhrt. Dieser
Austrittsdfinung wird Uber eine Leitung 7 im Beispiels-
falle Wasserdampf zugefiihrt, wodurch die kaltwasser-
unlésliche Starke als Vorlaufermaterial zu einem Pro-
dukt klebriger Konsistenz umgewandelt wird. Das Pro-
dukt verleiht dabei der Naht eine erhdhte Haftung am
N&hgut und dichtet gleichzeitig die Nadeleinstichstellen
der Naht so ab, dafB diese im wesentlichen wasserdicht
gemacht werden. Dariber hinaus kann das entstehen-
de Starkeprodukt nach seiner Trocknung noch Wasser
aufnehmen, beispielsweise in einer Regenkleidung flr
Motorradfahrer, wodurch der Nahfaden der Naht auf-
quillt und hierdurch die Nadeleinstichstellen in dem
Né&hgut durch Expansion besonders gut abdichtet.

Im Beispielsfalle kann der entstandene liberschis-
sige Wasserdampf Uber eine Dampfabsaugung 8 abge-
leitet werden.

Es ist jedoch auch selbstverstéandlich méglich, die
Austrittsdffnung 6 beispielsweise noch mit einer zusatz-
lichen Sprihdise zu versehen, wodurch andere Hilfs-
stoffe, etwa solche, die eine Polymerisation eines auf
den zu verndhenden Faden aufgebrachten Monomeren
bewirken, wodurch sich ebenfalls die erwiinschten Ei-
genschaften einstellen.

Patentanspriiche

1. Nahfaden, dadurch gekennzeichnet, daf3 er wenig-
stens an seiner auBeren Oberflache eine nach dem
Verarbeiten aktivierbare Impragnierung aus minde-
stens einem Vorlaufermaterial aufweist, wobei sich
das Vorlaufermaterial nach seiner Aktivierung zu ei-
nem Produkt umwandelt, welches einer mit einem
derartigen Faden hergestellten Naht eine erhéhte
Haftung am Nahgut, verleiht; und wobei die Akiivie-
rung einen Schaumvorgang ausschlieft.

2. Nahfaden nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB er eine Seele aus zugfestem Material auf-
weist und/oder das Produkt ein Kleber ist.

3. Nahfaden nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daf3 das Vorldufermaterial
wenigstens eine physikalisch und/oder chemisch
aktivierbare Substanz ist.

4. Nahfaden nach einem der Anspriche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daf3 das Vorldufermaterial
ausgewahlt ist aus der Gruppe bestehend aus:
Silikonharzen; Alkylsilikonharzen, Methylsilikon-
harzen; Arylsilikonharzen; Copolymerisaten aus
Vinylchlorid und Vinylacetat; Polysacchariden, kalt-
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10.

11.

wasserunldslichen Polysaccharidprodukten;
Estern aus Polysacchariden und anorganischen
Sauren, Estern aus Polysacchariden und organi-
schen S&uren; Polysaccharidethern; Stéarken, Kar-
toffelstarken; Estern aus Starken und anorgani-
schen Sauren, Estern aus Starken und organischen
Sauren; Starkeethern, stickstoffhaltigen Stéar-
keethern, kationischen Starkeethern, insbesondere
deren Salze; Acrylamiden, N- und C-substituierten
Acrylamiden bzw. Acrylamidoligomeren; sowie de-
ren Mischungen.

Nahfaden nach einem der Anspriche 1 bis 4; da-
durch gekennzeichnet, daf3 der Faden zuséatzliche
Hilfsstoffe enthélt, ausgewahlt aus der Gruppe be-
stehend aus:

Ublichen Ausrustungen fir F&den; natirlichen und
synthetischen Wachsen; Paraffinen; Quervernet-
zern fur wachsende Polymerketten, insbesondere
Methylenbisacrylamid oder N,N,N',N'-Tetramethy-
lethylendiamin; Weichmachern, insbesondere Di-
butylphthalat, Glycerol, anorganischen Fillstoffen,
organischen Flllstoffen; Aktivatoren; Radikalstar-
tern, Peroxiden, Metallorganylen, insbesondere
Aluminiumorganyle;, sowie deren geeignete Mi-
schungen.

Nahfaden nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB3 die erhdhte Haftreibung
an freien, nicht mit dem N&hgut in Kontakt stehen-
den Oberflachen des Fadens nach einer Zeitspan-
ne von héchstens einigen Tagen, insbesondere von
héchstens wenigen Minuten nachlast.

Nahfaden nach einem der Anspriche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daf3 das Vorldufermaterial
Acrylamid ist; und

dafB die Hilfsstoffe Methylenbisacrylamid und N,N,
N',N'-Tetramethylethylendiamin sowie Glycerol
sind.

Nahfahiges Flachengebilde, welches wenigstens
zwei miteinander vernahte Teilstlicke aufweist, da-
durch gekennzeichnet, daf3 deren Naht mit einem
Nahfaden nach wenigstens einem der Anspriiche 1
bis 7 genaht ist.

Flachengebilde nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Naht eine Kettenstichnaht ist.

Flachengebilde nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, da3 zwischen den Teilstiicken im
Nahtbereich ein Kederband oder dergleichen ange-
ordnet ist.

Flachengebilde nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Kederband ein Textilmateri-
al aus dem Material des Nahfadens ist.
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Verfahren zur Herstellung von wenigstens spritz-
wasserdichten Nahten, wobei

a) ein Nahfaden wenigstens an seiner au3eren
Oberflache mit einem Vorlaufermaterial eines
Produktes versehen wird;

b) der Nahfaden einer Nahvorrichtung zuge-
fahrt wird und an einem Nahgut zu einer Naht
verarbeitet wird; dadurch gekennzeichnet, daB3

c) die Naht einer Aktivierungsbehandlung, wel-
che eine Schaumungsbehandlung ausschlieBt,
unterzogen wird, wobei sich das Vorlauferma-
terial in das gewilinschte Produkt umwandelt,
und wobei das Produkt der Naht eine erhdhte
Haftung am Nahgut verleiht.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein klebriges und/oder dichtendes
Produkt gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB3 die Oberflache mit dem Vorlau-
fermaterial durch Spriihen, Tauchen, kontinuierlich
oder diskontinuierlich versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, da3 Schritt a) nach Schritt
b) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, daf3 das Vorldufermaterial
ausgewahlt wird aus der Gruppe bestehend aus:
Silikonharzen; Alkylsilikonharzen, Methylsilikon-
harzen; Arylsilikonharzen; Copolymerisaten aus
Vinylchlorid und Vinylacetat; Polysacchariden, kalt-
wasserunldslichen Polysaccharidprodukten;
Estern aus Polysacchariden und anorganischen
Sauren, Estern aus Polysacchariden und organi-
schen Sauren; Polysaccharidethern; Stéarken, Kar-
toffelstarken; Estern aus Starken und anorgani-
schen S&uren, Estern aus Starken und organischen
Sauren; Starkeethern, stickstoffhaltigen Star-
keethern, kationischen Starkeethern, insbesondere
deren Salze; Acrylamiden, N- und C-substituierten
Acrylamiden bzw. Acrylamidoligomeren; anorgani-
schen Blahmaterialien wie Blahperlit, Blahglimmer
oder Blahgraphit; sowie deren Mischungen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daf3 in Schritt a) und/oder ¢)
zusatzliche Hilfsstoffe verwendet werden, ausge-
wahlt aus der Gruppe bestehend aus:

Ublichen Ausrustungen fir F&den; natlrlichen und
synthetischen Wachsen; Paraffinen; Quervernet-
zern flir wachsende Polymerketten, insbesondere
Methylenbisacrylamid oder N,N,N',N'-Tetramethy-
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18.

19.
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lethylendiamin; Weichmacher, insbesondere Dibu-
tylphthalat, Glycerol; anorganischen Fllstoffen, or-
ganischen Flllstoffen; Aktivatoren; Radikalstartern,
Peroxiden, Metallorganylen, insbesondere Alumini-
umorganyle; sowie deren geeignete Mischungen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, daB Schritt ¢) chemische
und/oder physikalische Aktivierung, insbesondere
Thermoaktivierung, HeiBversiegelung, Hochfre-
quenzaktivierung, Licht-, insbesondere UV-Lichtak-
tivierung, chemische Polymerisation, chemische
Hartung, Radikalstart; oder deren Kombinationen,
umfaft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, daB3 in Schritt a) als Vorlau-
fermaterial Acrylamid; als quervernetzende Hilfs-
stoffe Methylenbisacrylamid und N,N,N',N'-Tetra-
methylethylen-diamin; und als Weichmacher Gyce-
rol verwendet wird; und

in Schritt ¢) die Aktivierungsbehandlung durch Auf-
bringen von waBrigen Peroxidlésungen, insbeson-
dere  Ammoniumperoxididsungen, und/oder UV-
Beleuchtung durchgefihrt wird.

Claims

A sewing thread, characterised in that at least the
outer surface thereof is impregnated with at least
one precursor material which can be activated after
processing, and after activation the precursor ma-
terial is converted to a product which increases the
adhesion between the sewn material and a seam
made with the said thread, and the activation ex-
cludes a foaming process.

A sewingthread accordingtoclaim 1, characterised
in that it has a core of tension-resistant material and/
or the product is an adhesive.

A sewing thread according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the precursor material is at least one
physically and/or chemically activatable substance.

A sewing thread according to any of claims 1 to 3,
characterised in that the precursor material is se-
lected from the group consisting of:

silicone resins; alkyl silicone resins, methyl silicone
resins; aryl silicone resins; copolymers of vinyl chlo-
ride and vinyl acetate; polysaccharides,
polysaccharide products insoluble in cold water; es-
ters of polysaccharides and inorganic acids, esters
of polysaccharides and organic acids; polysaccha-
ride ethers; starches, potato starches; esters of
starches and inorganic acids, esters of starches
and organic acids; starch ethers, nitrogen-contain-
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ing starch ethers, cationic starch ethers, particularly
salts thereof; acrylamides, N- and C-substituted
acrylamides or acrylamide oligomers; and mixtures
thereof.

A sewing thread according to any of claims 1 to 4,
characterised in that the thread contains additional
adjuvants selected from the group consisting of:
conventional finishes for threads; natural and syn-
thetic waxes; paraffins; cross-linking agents for
growing polymer chains, particularly methylene bis
acrylamide or N,N,N'N'-tetramethyl ethylene di-
amine; plasticisers, particularly dibutyl phthalate,
glycerol; inorganic fillers, organic fillers; activators;
radical starters, peroxides, metal organyls, particu-
larly aluminium organyls;, and suitable mixtures
thereof.

A sewing thread according to any of claims 1 to 5,
characterised in that the increased adhesive friction
on exposed surfaces of the thread not in contact
with the sewn material decreases after a period of
not more than a few days, more particularly not
more than a few minutes.

A sewing thread according to any of claims 1 to 6,
characterised in that the precursor material is acry-
lamide and

the adjuvants are methylene bis acrylamide and N,
N,N',N'-tetramethyl ethylene diamine and glycerol.

A sewable flat fabric, comprising at least two parts
for sewing together, characterised in that its seam
is sewn with a thread according to at least one of
claims 1to 7.

A flat fabric according to claim 8, characterised in
that the seam is a chain-stitch seam.

A flat fabric according to claim 8 or 9, characterised
in that a sealing strip or the like is disposed between
the parts in the region of the seam.

A flat fabric according to claim 10, characterised in
that the sealing strip is a textile made of the same
material as the sewing thread.

A method of producing at least splashproof seams,
wherein

a) a sewing thread, at least on its outer surface,
is treated with a precursor material of a product,
and

b) the sewing thread is supplied to a sewing de-
vice and converted into a seam on a material
for sewing,
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13.

14.

15.

16.

17.

18.
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characterised in that

¢) the seam is activated by treatment which ex-
cludes treatment by foaming, wherein the precursor
material is converted into the desired product, and
wherein the product increases the adhesion of the
seam to the sewn material.

A method according to claim 12, characterised in
that a stickv and/or sealing product is formed.

A method according to claim 12 or 13, characterised
in that the surface is continuously or discontinuous-
ly coated with the precursor material by spraying or
immersion.

A method according to any of claims 12 to 14, char-
acterised in that step a) takes place after step b).

A method according to any of claims 12to 15, char-
acterised in that the precursor material is selected
from the group consisting of:

silicone resins; alkyl silicone resins, methyl silicone
resins; aryl silicone resins; copolymers of vinyl chlo-
ride and vinyl acetate; polysaccharides, polysac-
charide products insoluble in cold water; esters of
polysaccharides and inorganic acids, esters of
polysaccharides and organic acids; polysaccharide
ethers; starches, potato starches; esters of starch-
es and inorganic acids, esters of starches and or-
ganic acids; starch ethers, nitrogen-containing
starch ethers, cationic starch ethers, particularly
salts thereof; acrylamides, N- and C-substituted
acrylamides or acrylamide oligomers; inorganic ex-
panded materials such as expanded pearlite, ex-
panded mica or expanded graphite; and mixtures
thereof.

A method according to any of claims 12 to 16, char-
acterised in that in step a) and/or c¢) additional ad-
juvants are used, selected from the group consist-
ing of:

conventional finishes for threads; natural and syn-
thetic waxes, paraffins; cross-linking agents for
growing polymer chains, particularly methylene bis
acrylamide or N,N,N' N'-tetramethy| ethylene di-
amine; plasticisers, particularly dibutyl phthalate,
glycerol; inorganic fillers, organic fillers; activators;
radical starters, peroxides, metal organyls, particu-
larly aluminium organyls; and suitable mixtures
thereof.

A method according to any of claims 1210 17, char-
acterised in that step ¢) comprises chemical and/or
physical activation, particularly thermo-activation,
hot sealing, high-frequency activation, activation
with light, particularly UV light, chemical polymeri-
sation, chemical hardening, radical starting; or com-
binations thereof.
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19. A method according to any of claims 12 to 18, char-

acterised in that in step a) the precursor material is
acrylamide, the cross-linking adjuvants are methyl-
ene bis acrylamide and N,N,N',N'-tetramethyl eth-
ylene diamine and the plasticiser is glycerol, and
in step c) activation is effected by application of
aqueous peroxide solutions, particularly ammoni-
um peroxide solutions, and/or UV illumination.

Revendications

Fil & coudre, caractérisé en ce qu'il comporte, au
moins sur sa surface extérieure, une imprégnation
pouvant étre activée aprés le traitement et qui est
formée par au moins un matériau précurseur, le ma-
tériau précurseur se transformant, aprés son acti-
vation, en un produit qui confére a une couture réa-
lisée avec un tel fil, une adhérence accrue a l'article
cousu; et l'activation excluant une opération de
moussage.

Fil 2 coudre selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'il posséde une partie centrale formée d'un
matériau résistant a la traction et/ou que le produit
est une colle.

Fil & coudre selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce que le matériau précurseur est au
moins une substance pouvant étre activée par voie
physique et/ou chimique.

Fil a coudre selon l'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que le matériau précurseur est
choisi dans le groupe :

résines silicone; résines alkylsilicone, résine mé-
thylsilicone; résines arylsilicone; copolyméres de
chlorure de vinyle et d'acétate de vinyle; polysac-
charides, produits de polysaccharides insolubles &
I'eau froide; esters de polysaccharides et d'acides
minéraux, esters de polysaccharides et d'acides or-
ganiques; éthers de polysaccharides; amidons,
amidon de pomme de terre; esters d'amidons et
d'acides minéraux, esters d'amidons et d'acides or-
ganiques; éthers d'amidons, éthers d'amidons con-
tenant de l'azote, éthers d'amidons cationiques, no-
tamment leurs sels; acrylamides, acrylamides ou
polyméres d'acrylamides substitués en N et C; ainsi
que leurs mélanges.

Fil a coudre selon l'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que le fil contient des substances
secondaires supplémentaires choisies dans le
groupe comprenant :

des appréts usuels pour fils; des cires naturelles et
synthétiques; des paraffines; des agents de réticu-
lation secondaire pour des chaines de polyméres
croissantes, notamment du méthylénebisacrylami-
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10.

11.

12.

de ou de la N,N,N',N'-tétraméthyléthylénediamine;
des plastifiants, notamment du phtalate de dibutyle,
du glycérol, des charges minérales, des charges or-
ganiques, des activateurs; des déclencheurs de ra-
dicaux, des peroxydes, des organyls métalliques,
notamment des organyls d'aluminium; ainsi que
leurs mélanges appropriés.

Fil & coudre selon I'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que le frottement d'adhérence ac-
cru au niveau des surfaces libres du fil, qui ne sont
pas en contact avec l'article a coudre, diminue au
bout d'une certaine durée et un maximum a quel-
ques jours et notamment un maximum a quelques
minutes.

Fil & coudre selon I'une des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que le matériau précurseur est de
I'acrylamide; et

que les substances secondaires sont du méthylé-
nebisacrylamide et du N,N,N',N'-tétraméthyl-éthy-
I&énediamine ainsi que du glycérol.

Structure plane apte a étre cousue, qui comporte
au moins deux morceaux réunis par couture, carac-
térisée en ce que leur couture est réalisée au
moyen d'un fil & coudre selon au moins I'une des
revendications 1 a 7.

Structure plane selon la revendication 8, caractéri-
sée en ce que la couture est une couture a points
de chainette.

Structure plane selon la revendication 8 ou 9, ca-
ractérisée en ce qu'une bande formant couche-
point ou analogue est disposée entre les morceaux
dans la zone de la couture.

Structure plane selon la revendication 10, caracté-
risée en ce que la bande formant couche-point est
une matiére textile formée du matériau du fil a cou-
dre.

Procédé pour réaliser des coutures au moins étan-
ches aux projections d'eau, selon lequel

a) on applique au moins sur la surface extérieu-
re d'un fil & coudre un matériau précurseurd'un
produit;

b) le fil & coudre est envoyé a un dispositif de
couture et est manipulé au niveau d'un article
a coudre pour former une couture;

caractérisé en ce que

¢) on soumet le fil & un traitement d'activation, qui
exclut une opération de moussage, le matériau pré-
curseur étant transformé en le produit désiré, et le
produit conférant a la couture une adhérence ac-
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crue au niveau de l'article cousu.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce qu'on forme un produit collant et/ou un produit
d'étanchéité.

Procédé selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé en ce qu'on applique le matériau précurseur sur
la surface par pulvérisation ou immersion, d'une
maniére continue ou discontinue.

Procédé selon I'une des revendications 12 a 14, ca-
ractérisé en ce que |'étape a) est exécutée aprés
I'étape b).

Procédé selon I'une des revendications 12a 15, ca-
ractérisé en ce qu'on choisit le matériau précurseur
dans le groupe :

résines silicone; résines alkylsilicone, résine mé-
thylsilicone; résines arylsilicone; copolyméres de
chlorure de vinyle et d'acétate de vinyle; polysac-
charides, produits de polysaccharides insolubles &
I'eau froide; esters de polysaccharides et d'acides
minéraux, esters de polysaccharides et d'acides or-
ganiques; éthers de polysaccharides; amidons,
amidons de pomme de terre; esters d'amidons et
d'acides minéraux, esters d'amidons et d'acides or-
ganiques; éthers d'amidons, éthers d'amidons con-
tenant de l'azote, éthers d'amidons cationiques, no-
tamment leurs sels; acrylamides, acrylamides ou
polyméres d'acrylamides substitués en N et C; des
substances minérales gonflantes telles que de la
perlite gonflante, du mica gonflant ou du graphite
gonflant; ainsi que leurs mélanges.

Procédé selon l'une des revendications 12 a 16, ca-
ractérisé en ce que lors de I'étape a) et/ou c), on
utilise des substances secondaires additionnelles
choisies dans le groupe comprenant des appréts
usuels pour fils; des cires naturelles et synthéti-
ques; des paraffines; des agents de réticulation se-
condaire pour des chaines de polyméres croissan-
tes, notamment du méthylebisacrylamide ou de la
N,N,N',N'-tétraméthyléthylénediamine des plasti-
fiants, notamment du phtalate de dibutyle, du gly-
cérol; des charges minérales, des charges organi-
ques; des activateurs; des déclencheurs de radi-
caux, des peroxydes, des organyles métalliques,
notamment des organyles d'aluminium; ainsi que
leurs mélanges appropriés.

Procédé selon l'une des revendications 12a 17, ca-
ractérisé en ce que |'étape c) comprend une activa-
tion chimique et/ou physique, notamment une acti-
vation thermique, un scellement chaud, une activa-
tion & haute fréquen a haute fréquence, une activa-
tion notamment une activation par le rayonnement
ultraviolet, une polymérisation chimique, un durcis-
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sement chimique, un déclenchement de radicaux;
ou leurs combinaisons.

19. Procédé selon l'une des revendications 12 a4 18, ca-

ractérisé en ce que lors de I'étape a) on utilise de
l'acrylamide comme matériau précurseur; du mé-
thylénebisacrylamide et de la N,N,N',N', tétramé-
thyléthylénediamine en tant que substance auxiliai-
re réalisant une réticulation secondaire; et du gly-
cérol comme agent plastifiant; et

lors de I'étape c), le traitement d'activation est exé-
cuté par dépbt de solutions aqueuses de peroxyde,
notamment de solutions de peroxyde d'ammonium
et/ou au moyen d'un éclairement avec un rayonne-
ment ultraviolet.
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