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59 Zu einer Warenbahn miteinander verbundene Textilgebilde.

@ Zwei textile Gebilde sind in deren Endbereichen zug-

fest. wiirmefest, chemikalienfest und biegsam zu einer
Warenbahn verbunden. Die Verbindung besteht darin,
dass ein Flichengebilde direkt mit dem anderen oder mit
einem am anderen Flichengebilde angeniihten oder ange-
klebten Verbindungsglied verklebt bzw. verschweisst ist.
Um die Verklebungs- bzw. Verschweissungsstelle minde-
stens von einer Seite her gegen Wiirmeeintliisse zu schiit-
zen, weist mindestens eine der Obertliichen der Waren-
bahn im Bereich der Verklebungs- bzw. Verschweissungs-
stelle eine besondere, letztere uiberdeckende wiirmeabwei-
sende oder wirmeabsorbiersnde Schutzschicht auf.

Ein Vertuhren zur Herstellung einer Austithrungsform
einer solchen Warenbahn besteht darin, dass ein Gewe-
beende (2) an einen Streifen eines heisssiegeltfdhigen Ver-
bindungsgliedes (3) angeniht wird und dass dieser Streifen
durch eine Fadenschar (1) hindurch mit einem Gegenstrei-
fen (4), der die Schutzschicht aufweist, heissgesiegelt wird,
und dass dic gewebeseitige Fadenschar abgetrennt wird.

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens
weist zwei cinander gegenuberliegende Haltevorrichtun-
gen auf, wobei die eine 1ir den Gegenstreifen und die
andere tiir den Verbindungsstreifen mit dem angenihten
Gewebe bestimmt ist. Unterhalb den Haltevorrichtungen
befindet sich ein Satz einander gegentberliegender und
vegeneinander bewegbarer Schweisskopfe. Unterhalb der
Schweisskopte befindet sich eine Schineideinrichtung und

oberhalb der Haltevorrichtungen eine Klemmvorrichtung
fir die zwischen den gegeniiberliegenden Haltevorrichtun-
gen und Schweissképten gefithrte Fadenschar.
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PATENTANSPRUCHE

1. Zugfest. wiirmefest, chemikalienfest und biegsam in
Jen Endbereichen zu einer Warenbahn miteinander verbun-
Jene textile Flichengebilde, dadurch gekennzeichnet, dass
das cine Flichengebilde direkt mit dem anderen oder mit ei-
nem anderen Flichengebilde befestigten flichigen Verbin-
Jungsglied verklebt bzw. verschweisst ist, wobei mindestens
cine der Oberfliichen der Warenbahn im Bereich der Verkle-
bungs- bzw. Verschweissungsstelle eine letztere iiberdecken-
Je wiirmeabweisende oder -absorbierende besondere Schutz-
schicht aufweist.

2. Fliichengebiide nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verklebung bzw. Verschweissung eine
Heissiegelung ist.

3. Fliichengebilde nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
Lennzeichnet, dass eine mindestens einlagige Schar paralleler
Fiiden mit einem Gewebe verbunden ist.

4. Flichengebilde nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
seichnet. dass das Gewebe (2) an einen Streifen (3) einer
heissiegelfdhigen thermoplastischen, mit einer faserhaltigen
Schicht thermisch abgeschirmten Kunststoftbahn angendht
oder angesiegelt ist, und dass dieser Streifen am anderen
Endbereich durch die Fadenschar hindurch mit einem Ge-
senstreifen (4) eines Flichengebildes heissgesiegelt ist, der
die Wiirmeschutzschicht aufweist.

5. Flichengebilde nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet. dass das Gewebe (2) mit einem heissiegelfdhigen
Nunststoff (6) beschichtet und durch die Fadenschar hin-
durch mit einem Streifen eines Flichengebildes (4) heissge-
siegelt ist, der die Wiirmeschutzschicht aufweist.

6. Flichengebilde nach Anspruch 1. dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei Scharen paralleler Fiden mit dem Gewe-
be verbunden sind.

7. Verfahren zur Herstellung eines verbundenen Flidchen-
sebildes gemiss Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
man eine mindestens einlagige Schar paralleler Fiden (1)
zwischen einen Streifen (3) eines mit dem Ende des Gewebes
(2) befestigten heissiegelfiihigen Bindegliedes und einen auf
cleicher Héhe mit dem Streifen (3) liegenden heissiegelfihi-
ven Gegenstreifen (4) bringt, derart. dass die Ebenen der
Streifen (3. 4) und der Fadenschar (1) im wesentlichen paral-
lel verlaufen. dass man den Streifen (3) und den Gegenstrei-
fen (4) in Berithrung mit der Fadenschar bringt, und dass
man beide Streifen durch Einwirkung von Warme und
Druck durch die Fadenschar hindurch verbindet, wobei -
mindestens der Gegenstreifen (4) mit der Warmeschutz-
schicht versehen ist.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Streiten (3. 4) vor der Verbindung vorgewdrmt wer-
den.

9. Vorrichtung zur Durchfiithrung des Verfahrens nach
Anspruch 7, gekennzeichnet durch eine Haltevorrichtung
(22) zum Klemmen des mit einer Gewebebahn (16) verbun-.
denen, praktisch vertikal hiingenden heissiegelfihigen Strei-
fens (3), durch eine Haltevorrichtung (24) zum Klemmen des
praktisch vertikal hiingenden Gegenstreifens (4), wobei die
Kopfe der Haltevorrichtungen (22, 24) einander zugekehrt
sind und Raum fiir die praktisch vertikal laufende, zumin-
dest einlagige Schar paralleler Fiiden (40) lassen, durch je ei-
nen Satz Schweisskdpfe (32), die sich unterhalb der zugeho-
rigen Haltevorrichtung (22 bzw. 24) befinden und gegenein-
ander bewegbar sind, um die beiden Streifen (3, 4) gegen die
Fadenschar zu driicken. durch eine Klemmvorrichtung (26)
fiir die Fadenschar, und durch eine Schneidvorrichtung (38)
sum Abtrennen der Fadenschar (1) nach dem Verbinden.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9. dadurch gekennzeich-
net. dass die Schweisskopfe (32) horizontal gegen die Kralt
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von Druckfedern (36) verschiebbar in einem Triiger (38) ge-
lagert sind, der horizontal verfahrbar ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet. dass die Haltevorrichtung (22 bzw. 24) auf dem

s Triiger (38) horizontal verschiebbar gelagert ist. wobe: der
Verschiebungsweg durch Anschlige (42, 43) begrenzt ist.

12. Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 7 oder &
beim Anbringen einer neuen bahnférmigen Charge eines
textilen Flichengebildes an eine zu Ende gehende vorgingige

10 Charge eines textilen Flichengebildes.

Die Erfindung betrifft eine zugfeste, wirmefeste, chemi-
kalienteste und biegsame Verbindung zwischen textilen Fli-
chengebilden, insbesondere zwischen einer mindestens einla-
gigen Schar parallel verlaufender Garne oder Fiiden und ei-
nem andersartigen textilen Flichengebilde, beispielsweise
Gewebe. Sie betrifft weiterhin ein Verfahren zur Erzeugung
dieser Verbindung und endlich eine Vorrichtung zur Ausfiih-
rung des Verfahrens.

In der Textiltechnik entsteht sehr hiufig die Aufgabe,
2s textile Fliichengebilde miteinander zu verbinden. besonders

dann, wenn Textilbahnen, die durch Bearbeitungsvorrich-
tungen laufen, mit anderen Textilbahnen zu verbinden sind.
In der Regel werden die Enden der bearbeiteten Bahnen
nicht aus der Maschine herausgezogen. sondern es wird die

30 neue, nachfolgende Bahn an die zuende gehende Bahn ange-

schlossen, so dass kein Leerlaufen der Maschine eintritt, was

zu grossen Schwierigkeiten beim Stillstand und dem Einzie-
hen einer neuen Bahn fithren wiirde, wie jedem Fachmann
bekannt ist.

Unter «textilen Flichengebilden» werden im weitesten
Sinne simtliche Fasergebilde verstanden, welche praktisch
zweidimensional sind, d.h. bei denen die Dicke gegeniiber
der Breite und erst recht der Linge einen sehr kleinen Wert.
meist weit unter 1%, aufweist. Dazu gehdren insbesondere
40 auch ein- und mehrlagige Bahnen, die aus einer Schar in

Lingsrichtung parallel verlaufender Garne bzw. Fiden ge-
bildet sind, wie unten noch erwiihnt wird. Die zu verbinden-
den textilen Flichengebilde konnen gleichartig oder ver-
schiedenartig sein.

45 Die Bearbeitung der genannten Textilbahnen in den Be-
arbeitungsvorrichtungen sind dem Fachmann bekannt. Es
handelt sich um das Waschen, Sengen, Zurichten, Impri-
gnieren mit einer Vielzahl verschiedener Flotten, Bleichen,
Fiirben. Avivieren, Trocknen, Ausriisten usw., um nur einen

so kleinen Teil der méglichen Arbeiten zu nennen. An paral-
lelen Fadenscharen iibt man meist das Schlichten und Fiir-
ben aus. :

Insbesondere zur Fertigung der Ausgangsstoffe fiir Blue
Jeans und ihnliche Kleidung, bei denen meist nur die Kette

ss gefirbt ist, besteht die Notwendigkeit, Textilgut in Form
von Garn zu firben.

Seit man gelernt hat, parallele Fadenscharen auf grossen
Arbeitsbreiten zu beherrschen, und seit die verbesserte Fa-
denqualitiit weniger Schwierigkeiten beim gleichférmigen

¢0 Spannen der Fiiden macht, was modernen Spinn- und
Zwirnverfahren zu verdanken ist. verbreiten sich die Verfah-
ren der Behandlung von Fadenscharen immer mehr. und
zwar kdnnen simtliche Veredlungsoperationen, nicht nur
das schon frither an Fadenscharen ausgeliihrte Schlichten,

ss an Fadenscharen ausgefiihrt werden, sofern dies im Hinblick
auf das fertige Erzeugnis und die noch folgenden Verarbei-
tungsschritte sinnvoll ist. Als Beispiele solcher Veredlungen
seien genannt: Reinigen, Bleichen, Waschen, Schrumpfen,

20
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Quellen. Firben mit belichbigen Farbstoffen. insbesondere
Kiipenfarbstorfen. optisches Autheilen, Appretieren. Weich-
m‘mhun Hydrophobieren, Avivieren. Feuerfestmachen.

Schrumpifestmachen und natdriich Schlichten. Solche Ver-
t.mrm sind in der CH-PS Nr. 612 557 beschrieben.

Einen schwerwiegenden Nachteil der bekannten Verfah-
r2n bilden die Schwierigkeiten beim Einziehen der Fuden-
~char, beim ersten Ingangsetzen des Verfahrens und beim

Nachzug trischer Fiden nach Beendigung des Vorrates in
die metst relativ grosse Lingen umtassende Bearbeitungsma-
~chine bzw. entsprechend hintereinandergeschaldete Anord-
nungzen. Wie schon aus der genannten Patentschrift hervor-
sehit. handelt sich bei den FFadenscharen oft um solche mit
tausenden von Fiden, und Zahlen von 7000 bis 10 000 sind
keine Seltenheit. Die Einzugskingen kénnen respektable
Werte erreichen; insbesondere bei Maschinen zur kontinu-
ieriichen Kiipenfirbung, beispielsweise mit Indigo, werden
ohne weiteres Lingen von 350 m und mehr erreicht.

Die zu behandelnden Fiden werden von der entsprechen-
den Anzahl von Zettelbiumen gleichzeitig abgezogen und
durch geeignete Vorrichtungen zur ein- oder mehrlagigen
Fadenschar mit Arbextsbrextcn zwischen 50 cm und 3 m ver-
cinigt. Wenn sich keine Fiiden mehr auf den Zettelbiumen
befinden. stellt sich die Autgabe. neue Fiden in die Maschi-
ne einzufiihren. Die gleiche Aufeabe stellt sich beim ersten
Anfahren der Maschine.

Handelt es sich um Gewebe. bei denen sich diese Auf: ga-

ben stellen. so hat man bereits seit langem die L8sung gefun-
Jen. nidmlich man bringt quer iiber die beiden tibereinander
gefiihrten Gewebebahnen — den Endbereich der ablaufen-
den und den Anfangsbereich der neuen Bahn — eine Naht
oder mehrere Nihte an, was mit Hilfe einer Handnihma-
schine, die stets bereitgehalten wird. schnell und absolut zu-
verldssig ausgefiithrt werden kann.

Eigene Versuche haben erecben, dass diese L8sung aus-
scheidet. wenn anstelle des einen Gewebes oder beider Gewe-
be soiche Textilgebilde treten. die in Lingsrichtung, also in
Zuzrichtung, ausfasern, was fiir parallele Fadenscharen ganz
und 1ir Viiese mindestens teilwerse zutrifft.

Zur Verbindung von parailelen Fadenscharen hat die

Anmelderin daher nach Moglichkeiten gesucht und diese
auch zum Teil verwirklicht.

Eine solche Mdglichkeit besteht zumindest theoretisch
darin, die neu einzuzichenden Fiden an die bereits in der
Maschine befindlichen Fiden cinzeln anzuknoten. Da es sich
aber um sehr viele Fiden handelt — wie oben dargelegt,
etwa 7000 bis 10 000 — ist diese Arbeit ausserordentlich zeit-
riubend. selbst wenn man sic maschinell austiihren kénnte.

Ein weiterer unverdftentlichter V orschlag zur L3sung der

Aufgabe geht dahin. die Fadeny erbindung durch eine quer
zum Fadenlauf angeleste Klemmschiene herzu>tellgn Hier
ist der spezifische Nachteil zu beobachten, dass die Durch-
7ugsgeschwindigkeit der Verbindungsstelle und der Klemm-
schiene viel zu gering ist, um wirtschaftlich vertretbar zZu
sein.

Den eben beschricbenen Lésungen ist als weiterer Nach-
teil gemeinsam, dass zum Durchzichen der Verbindungsstel-
le bzw. -stellen durch die Maschine siimtliche Walzen-
quetschwerke gedffnet werden miissen. was natiirlich nicht
crwiinscht ist. wenn dic Maschine optimal eingestellt war.

Dic Anmelderin hat nun Lb;rlu'unuen angestellt, ob es
wohl eine vorteilhafte Losung der oben gestellten Aufeaben
ware, als V grbmdun"u.l&.ant zwischen zwei aufeinanderfol-
venden Fadenscharen ein Gewebe zu verwenden. Dieses
wurde am Ende der ersten Fadenschar angebracht und dann
durch die Maschine gezogen, und mit dessen hinterem Ende
wirde nach v o]lsumdlgun Einzug in die Maschine die 7w ci-
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. neue Fadenschar verbunden, woraut deren Einzug in dic
Maschine stattfinden konnte.

Diese Losung wiirde es erlauben, den Einzug der neuen
Fadenschar bzw. den erstmaligen Einzue einer Fadenschar
in die Maschine ohne Abheben der Quetschwalzen und ohne
das Verstellen anderer Maschinenelemente zu bewerkstelli-
gen. und zwar mit einer annehmbaren Geschwindigkeit

Die sich anbietenden Methoden ciner Verbindung zwi-
schen Fadenschar und Gewebe haben nach den eigenen Ver-
suchen allerdings nicht zum Ziel gefiihrt, denn die gesuchie
Verbindung muss sehr solide und insbesondere zu afest sein.
da naturgemiss hohe Zugkrifte im Spicle sind: sie muss affe
Fiden erfassen, und dies auf gleichmiissig gute Art und Wei-
se, da im gegenteiligen Falle Stérungen aultreten und ausser-
dem die ZU“ILStl“kelt der Verbmdumy beeintriichtigt wiirde,
und ausserdem muss die Verbindung relativ schnell herge-
stelit werden konnen. Die Ztmtestlul\ut muss fiir den beab-
sichtigten Zweck ausreichen: v orzugsweise soll sie zumindest
so gross wie diejenige der Fiiden und des Gewebes sein.

Eine weitere Anforderung an die V. erbindung besteht in
der Chemikalienfestigkeit, d. h dic Verbindung darf sich
nicht 18sen, wenn sie durch ein Bchdndlunﬂsbdd das sich ja
noch in der Maschine befindet, hmduruh"c?oven wird, auch
nicht, wenn relativ hohe Zugkriifte im Spiel sind.

Weiterhin muss die Verbindung bicgsam sein. d.h. sie
muss auch den kleinen Radien bestimmter Umlenk- und
Presswalzen ohne Bruch oder Aulreissen tolgen kdnnen,
welche in der Maschine passiert werden miissen, und
schliesslich muss die Verbindung auch wirmefest sein. da sie
iiber heisse Trockenwalzen liuft. deren Temperatur natiir-
lich nicht gesenkt werden kann und soll.

Aus dieser Aufzithlung geht hervor. dass die zu schaffen-
de Verbindung zumindest alle guten Eigenschatten einer

Naht autweisen muss.

Die Anmelderin hat daher zunéchst versucht, wie oben
schon kurz erwiihnt wurde, die Fiiden durch Vernihen mit
dem Stoff zu verbinden. Zahlreiche Versuche, bei denen u. .
die verschiedensten Stichlingen und Garnarten verwendet
wurden. haben gezeigt, dass die Verbindung auf keinen Fall

s0 ausreichend zugfest war: auch war der V organg des speziel-

len Verniihens selbst zu kompliziert. V ersuche. die Verbin-
dung mittels Heltklammern («Bostitch») herzustellen. konn-
ten ebenfalls nicht befriedigen, da die Heftklammern zur Be-
schildigung von Walzen in der Maschine fihrten.

Die US- PS 4 198 735 betrifft die Aufeabe, gerade oder
schriig benachbarte Bereiche einer parallelen Fadenschar
zeitweilig miteinander zu verbinden, damit die F adenschar
den C Imrakter eines Gewebes annimmt. Zur Losung verei-
nigt man rein mechanisch gruppenweise benachbarte Fiiden
in Diagonalrichtung iiber die Breite der Fadenschar, z. B.
durch stellenweises Aufrauhen. wonach sich die aufgerauh-
ten Fiden miteinander stellenweise verwirren.

Dieser Vorschlag konnte zur Losung der vorlleﬂendm

Aufgabe nichts bEItI';l"en.

Dic FR-PS 1 426 550 beschreibt ein Verfahren zum Fiir-
ben von Fiiden. die auf einem bundférmigen Triiger abgelegt
sind.

Inder FR-PS 1 201 724 wird ¢in Band hergestellt. indem
eine Schar paralleler Fiiden durch ein Leimbad geleitet wird,
wonach die Fiiden seitlich mitcinander. aber im Abstand

durch cine Leimschicht. z. B. aus PVC. Nvlon, Polyiithylen,
vereinigt werden und ein faserverstirktes Band bilden.

Eine Verbindung ciner paratlelen Fadenschar mit einem
textilen Fliichengebilde ist in keiner der Veroffentlichungen
erwihnt.

Es wurde nun eine zugteste. wiirmeteste, chemikaliente-
ste, biegsame \’u’hmdunu zwischen textfen Flichengebil-
den, insbesondere zwischen einer mindestens cinlagigen



Schar paralleler Garne oder Fiden und einem weiteren texti-
ren Flichengebiide, z. B. ciner weiteren parallelen Faden-
schar gefunden, die dadurch gekennzeichnet ist. dass die
Yerbindung aus einer Verklebung oder Verschweissung be-
tcht. welche mindestens auf derjenigen Seite, die einer Tem-
~craturbeanspruchung ausgesetzt wird. durch eine wirmeab-
weisende oder wiirmeabsorbierende Schicht, beispielsweise
cine Aul- oder Einlage, abgeschirmt ist.

Gegenstand der Erfindung ist somit das im Patentan-
<pruch 1 definierte Erzeugnis.

Weitere Erfindungsgegenstdnde sind ein Verfahren zur
Herstellung des erfindungsgemdssen Erzeugnisses, eine Vor-
“ichtung zur Durchfithrung des Verfahrens sowie eine An-
wendung des Verfahrens.

Der Stand der Technik konnte die erfindungsgemésse
Verbindung nicht nahelegen, da bisher das Verkleben von
narallelen Fadenscharen mit Geweben bzw. miteinander we-
der bekannt noch als méglich erwihnt worden war. Der
Fachmann wird bei Vorliegen der erfindungsgeméssen Auf-
sabe bestrebt sein, eine Losung zu suchen, die moglichst
nahe mit dem als einwandfrei bekannten Vernéhen ver-
wandt ist. Das blosse Kleben ist eine Verbindungsart, die
nicht ohne weiteres die gestellte Aufgabe l6sen kann, d.h. es
1st erfinderisches Zutun erforderlich. um das Verkleben so
weiterzuentwickeln und abzuwandeln. dass die notwendige
fexible. zugfeste, chemikalienfeste, gleichmissige Klebever-
hindung entsteht. wobel auch der Zeitbedarf zu deren Her-
stellung eine Rolle spielt. Insbesondere war die Idee erfor-
derlich. die Verbindungsstelle mit einem «Hitzeschild» aus-
zuristen. der ausserdem die mechanische Festigkeit verbes-
sCri.

Als Kleber kénnen solche Produkte verwendet werden,
Jie die erforderiichen Eigenschaften der Verbindung in ra-
tionellen Zeiten hervorbringen, beispielsweise Kontaktkleber
auf Neoprenbasis. Normale Kleber, d.h. beispielsweise in
Lésungsmitteln wie Athylacetat geldste Polymere, sind im
allgemeinen unbrauchbar, ebenso wasserldsliche Kleber. Die
Anwendung der Heissiegeltechnik. bei der als Verbindungs-
clement ein diinnes Flichengebilde verwendet wird, das auf
dJer einen Seite mit Heissiegelkleber beschichtet und auf der
Riickseite mit Gewebe, Glasfasern, Metallnetzen, Metallfoli-
en oder dgl. verstiirkt ist, wird bevorzugt. Solche Verbindun-
zen sind gut flexibel, sehr zugfest sowie wirmebestindig und
lassen sich in kurzer Zeit herstellen. Zuweilen wird das Heiss-
siegeln auch unter dem Oberbegriff des Schweissens einge-
ordnet.

Auf jeden Fall besteht als weitere grundsdtzliche Anfor-
derung an den Kleber. dass er die zu verbindenden Flichen-
gebilde benetzt. Andernfalls ist die Zugfestigkeit der Verbin-
dung unzureichend.

Wenn im folgenden vom Heissiegeln gesprochen wird, so
bezieht sich dies aut die bevorzugte Austithrungsform der
Erfindung. Sinngemiiss gelten diese Angaben mit den oben
gemachten Einschriinkungen fiir das normale Verkleben.
wobei jedoch der erwihnte «Hitzeschild», der weiter unten
niher erliutert wird, hinzukommt.

Die erfindungsgemiisse Verbindung kann sehr verschie-
den aufgebaut sein. Eine Ausriistungstorm besteht darin.
dass das Fadenscharende zwischen zwei gleiche oder unter-
schiedliche Fliichengebilde eingeklebt. insbesondere einge-
schweisst ist, wiihrend das Gewebeende angeniiht ist. Zwei-
tens ist es auch moglich. das Gewebeende anzuschweissen -
bzw. anzusiegeln, Drittens kann das Gewebe selbst am End-
bereich mit einem Heissiegelkleber versehen sein und einen
oder beide Bestandteile der Verbindungsstelle. niimlich Ver-
hindungsglied und Klebestelle. bilden.

Als mindestens eines der beiden verklebten Flichengebil-
de hat sich eine mit Heissiegelkleber beschichtete. auf der
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Riickseite gewebeverstirkte Kunststoffolie aus einem ther-
moplastischen Kunststoff bewiihrt, die von der Firma Haba-
sit in Reinach. BL. unter der Bezeichnung «Habasit» vertri2-
ben wird. Diese Folie ist normalerweise doppelt vorhanden.
nimlich auf beiden Seiten der Verbindung: es ist aber auch
moglich, die andere Seite aus entsprechend heissiegeind be-
schichtetem Papier, Vlies, Gewebe usw. auszufithren.

Es ist ein wichtiges Merkmal der Erfindung, dass die
Klebestelle mindestens einseitig den oben beschriebenen
«Hitzeschild» aufweist. Dies ist erforderlich. weil in den
weitaus meisten Bearbeitungsmaschinen Heizzylinder vor-
handen sind, {iber die die Klebestelle laufen muss. Die wiir-
meabweisende bzw. -absorbierende Auf- bzw. Einlage muss
so beschaffen sein, dass das Aufgehen der Klebestelle ganz
wesentlich verzogert wird, mindestens solange, wie die Kle-
bestelle der Wirmebeanspruchung ausgesetzt ist. Als Hitze-
schild kommen Gewebe und Vliese, etwa aus Polyester-, Ny~
lon- oder Glasfasern, Metallfolien und dhnliche Materialien
in Betracht, die aussen oder in den Aussenbereichen der Ver-
bindung angeordnet ist.

Das erfindungsgemiisse Verfahren ist im unabhéngigen
Patentanspruch 7 definiert, wihrend die zur Verfahrens-
durchfiithrung bevorzugte Verrichtung den Gegenstand des
unabhingigen Patentanspruches 9 bildet.

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsformen der Erfin-
dungsgegenstiinde als Beispiel dargestellt: sie sollen an-
schliessend zur weiteren Veranschaulichung der Erfindung in
Einzelheiten beschrieben werden.

In der Zeichnung stellen dar:

Fig. 1a und 1b im Léngsschnitt, d.h. in Richtung eines
Bahnlaufes geschnitten, zwei Ausfiihrungstormen der Ver-
bindung;

Fig. 2 eine schematische Darstellung des Verfahrensab-
laufes, wobei ein gemiss Fig. 1a definierter Lingsschnitt ge-
zeigt ist; und

Fig. 3 im Schnitt und schematisch eine Vorrichtung zur
Verfahrensdurchfiihrung.

In Fig. 1a und 1b ist der Endbereich der Schar paralieler
Fiiden. deren Anzahl praktisch nicht begrenzt ist und nor-
malerweise zwischen 7000 und 10 000 liegt (ein Beispiel ist
8000 Fiden), mit ! bezeichnet. Dieser Endbereich in Fig. la
ist durch Kontaktkleben oder Heissiegeln ( Verschweissen)
zweier Flichengebilde oder Streifen 3, 4 festgelegt. Der Strei-
fen 3 ist eine mit Kontaktkleber beschichtete oder heissie-
gelnde, auf der Riickseite mit Fasern, einem Gewebe, einer
Folie oder dgl. verstirkte Kunststoffolie oder ein entspre-
chend-mit Kleber beschichtetes Gewebe. Der Streifen 4 kann
aus dem gleichen Material bestehen; auch kommt dafiir ein
klebend, insbesondere heissiegelnd beschichtetes Kraftpapier
in Betracht, das wegen der relativ geringen Zugfestigkeit
normalerweise nicht als «Transportband» 3 in Frage kommt.
Geeignet sind jedoch dafiir entsprechend mit Fasern, z. B.
Glasfasern oder Gitterwerk verstiirkte Papiere.

In Fig. 1a ist an den oberen, breiteren Streifen 3 das Ge-
webe 2 mit seinem Endbereich durch die Naht 5 befestigt.
Diese Naht 5 ist schematisch gemeint und kann aus einer
Reihe nebeneinanderliegender Nihte bestehen. Das untere
Gegenstiick 4 der Schweissung (Heissiegelung) ist schmaler
und triigt nicht zur direkten Verbindung mit dem Gewebe 2
bei. Das Gewebe 2 setzt sich nach links und die Fiiden |
nach rechts fort.

In Fig. 1b ist eine zweite Ausfithrungsform der Verbin-
dung dargestellt. Hier war das Gewebe 2 vor dem Heissie-
geln mit einer heissiegelfihigen Kunststottschicht 6 verschen
worden. Solche Heissiegelkleber sind an sich bekannt und
werden als Thermoplaste in Pulverform, als Dispersionen
und Lsungen geliefert (vgl. M. Peter, Grundlagen der Text-
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ilveredlung, 20. Aufl. 1970, S. 303. sowie die Handbiicher
tiber Kunststoffverarbeitung).

In Fig. 2 ist in drei Stufen (I, IL, III) eine Verfahrens-
durchrithrung zur Herstellung der Verbindung gemiss
Fig. 1a schematisch ddrwestellt

Man bringt eine Fadenschar 1 zwischen einen mit Heiss-
siegeikleber innenbeschichteten oder selbst heissiegelfihigen
Streifen 4. der wie beschrieben mit einem Hitzeschild hmter-
legt 1st. und einen zweiten Streifen 3 mit gleichen Eigenschaf-
ten. an den zuvor mit einer Naht oder Nahtserie 3 ein Gewe-
be 2 angebracht worden war. Nun ldsst man Wirme und
Druck in Richtung der Pfeile A und B entweder ganzflichig
oder linienmiissig soldnve einwirken, bis die einander gegen-
tiberfiegenden helssxenelnden Schichten der Streifen 3 und 4
durch die Fadenschar 1 miteinander verschmolzen sind.

Der Heissiegelkleber (Schmelzkleber) sollte die Fiden im
plastischen bzw. schmelziliissigen Zustand benetzen. Es darf
sie natiirlich nicht auflésen. hochstens oberflichlich anldsen,
und muss cinen Schmelzpunkt haben, der um einiges niedri-
ger als derjenige der Fiden liegt.

Nach Abkiihlen der Schwexssstelle bzw. -stellen erhilt
man die gewiinschte, ausserordentlich zugfeste Verbindung
(Stute II).

Nun wird die Fadenschar 1 links von der Verbindungs-
stefle (Pfeil C) abgeschnitten. und die fertiggestellte Verbin-
dung ist in Teil III der Fig. 2 skizziert.

Bei dieser Arbeitsweise konnen die Fldchengebilde 1 und
2 jede beliebige Richtung im Raum einnehmen. da sie geeig-
net gespannt sind. Das Heissiegeln selbst braucht nicht ni-
her beschrieben zu werden, da es eine an sich bekannte. vom
Fachmann leicht an die besonderen Erfordernisse der Erfin-
dung anzupassende Technik darstellt.

In Fig. 3 ist schliesslich eine Vorrichtung schematisch
und in Seitenansicht gezeigt, die sich insbesondere zum sehr
raschen Verbinden einer parallelen Schar aus ca. 8000 Fiden
mit einem Gewebe-Vorliufer eignet: es handelt sich um den
Vorsatz einer kontinuierlichen Kettgarn-Behandlungsma-
schine.

Die Vorrichtung besteht aus einem Maschinenrahmen
10, in dessen unteres Teil ein Stoffrollenwagen 12 ein- und
ausfahrbar ist. Dieser triigt die Stoffrolle 14, die aus dem
aufgerollten Vorliufer 16 besteht. Weiterhin sind im Rah-
men 10 Umlenkwalzen 18 und 20 gelagert, die freilaufend
oder antreibbar sein kénnen, und der Rahmen 10 trdgt noch
horizontal verfahrbare Klemmvorrichtungen 22 und 24, eine
vertikale Klemmvorrichtung 26, eine dritte Umlenkwalze 28,
zwei horizontal verschiebbare Schweissaggregate 30 mit den
Schweisskopfen 32 und den H\drauhkzylmdem 34, und eine
Schneidvorrichtung 38. Die Schweisskdpfe sind gegen die
Kraft von Druckfedern 36 gegeniiber ithren vaern 38 hori-
zontal verschichbur. Die horizontalen Klemmy orrichtungen
22, 24 sind ebentulls horizontal verschiebbar und federnd
oberhalb der Triiger 38 und auf diesen angebracht. Die
Steuerungen. Energicleitungen usw. sind nicht dargestelit.

Die Vorrichtung arbeitet folgendermassen:

Eine paraflele Fadenschar 40, gebildet durch Fadenab-
zug von den nicht gezeigten Zettelbiiumen, Juft unter dem

Stoffrolienwagen 12 hindurch und in die Maschine ein. o
sie von der Umlenkwalze 18 vertikal nach oben und die W .i-
ze 28 praktisch horizontal nach rechts abgelenkt wird. um in
der angeschlossenen Maschine auf eine Weise behandelt zu

s werden, die die Erfindung unmittelbar nicht beriihrt. Aur
dem geschilderten Weg geht die Fadenschar 40 zwischen den
zusammenwirkenden Teilen der Schneidvorrichtung 38 und
der vertikalen Klemmvorrichtung 26 hindurch: beide 4 or-
richtungen befinden sich in Ruhelage.

10 Von der Stoffrolle 14 ist eine Linge Gewebe 16 abgeroiit,
von der Umlenkwalze 20 nach oben vertikal ‘xboelcnkt und
in der Haltevorrichtung 22 festgeklemmt. Die Bahn 16 steht
unter Spannung, da eine nicht dargestelite Bremse der Stoff-
rolle 14 angelegt ist. Das vordere Ende der Stoffbahn 16 ist

15 bereits mit dem Streifen verniht. Diesem Streifen 3 hingt
auf der anderen Seite der Fadenschar 40 der Streifen 4 ge-
geniiber, der in der Haltevorrichtung 24 eingespannt ist. Die
Streifen 3 und 4 bestehen aus Habasit.

Soll nun die erfindungsgemisse Verbindung hergestellt

20 werden, so wird der Vorlauf der Fadenschar 40 gestoppt und

die Haltevorrichtung 26 betiitigt, die die Fadenschar 40 ein-
klemmt. Durch die natiirliche Abwickelbremse der nicht ge-
zeigten Zettelbiiume bleibt die Fadenschar 40 ausreichend

gespannt. Die Schweisskopfe 32 werden nun jeweils in Rich-

25 tung der Fadenschar 40 verschoben. indem die H ydraulikzy-

linder 34 in Betrieb gesetzt werden, und gelangen in Beriih-
rung mit den Streifen 3 bzw. 4. Die Haltevorrlchtunﬂcn 22
und 24 werden gleichzeitig infolge Mitnahme durch die An-
schlagringe 42 in Rlchtunz der Fadenschar 40 bis zu deren

30 Beruhrung verschoben. Die Federn 36 der Schweisskopfe 32

driicken sich zusammen, und letztere Ubertragen Wiirme und
Druck auf die beiden Streifen 3 und 4. die sich miteinander
verschweissen. Nach erfolgter Schweissung werden die Hal-
tevorrichtungen 22, 24 geéffnet, nachdem sich die Schweiss-

35 kopfe 32 zuruckﬂezo%n haben. und in die Ausgangsstellung

verschoben. Dabei wird der Riickzug der Haltevorrichtun-
gen durch zweite Anschlagringe 43 gewiihrleistet. Es tritt
nun eine Abkiihlung der Schweissstelle ein: ist die Verbin-
dung zugfest, tritt die Schneidvorrichtung 38 in Tiitigkeit

sound trennt diec Fadenschar 40 ab. Nach Losen der oberen

Haltevorrichtungen 26 kann nun die Stoffbahn 16 in die Ma-
schine eingezogen werden.
Die Schwelsskopfe 32 werden derart mit Energie ver-
sorgt, dass sie bereits vor der geschilderten Herstellung der
ss Verbindung die Streifen 3 und 4 vorheizen. so dass der
Schweissvorgang bedeutend abgekiirzt werden kann.

Es wurde gefunden, dass das beschriebene Verfahren in
15 bis 20 Sekunden ausgefiihrt werden kann: es entfallen 10
blS 15 Sekunden auf das Verschweissen. 3 Sekunden auf das
3% Abkiihlen bis zur Zugfestigkeit und 2 Sekunden auf das Ab-
trennen der Fadenschar.

Selbstverstiindlich kénnen andere Verfahren und Vor-
richtungen anstelle der beschriebenen verwendet werden.

ss Die zu wihlenden Verfahren und deren Parameter richten

sich nach der Art der Fiiden und des Vorliuferstoffes. der
Natur des Heissiegelharzes, der Verbindungsstreifen usw.
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