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Verfahren zur Erzeugung von strukturierten Mustern in urspriinglich glatten Stoffbahnen und zur partiellen Bedruckung

derselben.

€) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Erzeugung von
strukturierten Mustern im Material einer urspriinglich glatten
Stoffbahn, die maschinell einer Plissierbehandiung unterzo-
gen wurde, d.h. die mit stehenden oder liegenden dauerfixier-
ten Falten in regelméaBiger oder unregelmaBiger Verteilung
versehen wurde.

Die maschinenplissierte Stoffbahn wird hierfir fortlau-
fend kontinuierlich erwérmt und die einplissierten Falten wer-
den dabei gleichzeitig oder im AnschluB an die Erwarmung
entweder durch Spannen der Stoffbahn oder durch zumin-
dest partielles Eindriicken der Plisseefalten verformt. Die Ver-
formung wird dann durch Abk{hlen der Stoffbahn fixiert.

Der strukturierte Stoff kann zusétzlich auch partiell in zu -

den Strukturen ausgerichteten Bereichen der Stoffbahn im
Transfer-Druckverfahren in einer vom Grundmaterial abwei-
“chenden Farbe und/oder Musterung bedruckt werden, indem
eine Thermodruckpapierbahn (116) mit der gewiinschten
Farbe bzw. dem gewiinschten Muster wahrend des Erwar-
mungsschritts in Anlage an die Stoffbahn (110) gedriickt
wird.
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Kurt Kleber, Zum Miihlgraben 4, 6842 Biirstadt

Verfahren zur Erzeugung von struktumierten Mustern in
urspriinglich glatten Stoffbahnen und zur partiellen

Bedruckung derselben

Die Erfindung betriffit ein Verfahren zur Erzeugung
von strukbtrierten Mustern in Stoffbahnen, bei dem die
urspriinglich glatte Stoffbahn zunidchst einer maschinellen

Plissierbehandlung unterzogen wird.

In der Damenmode werden plissierte Stoffe zur Weiter—
verarbeitung zu Rdcken, Kleidern, Blusen usw. sténdig
verwendet, wenn auch - beeinflubt von den sich dndernden
Modetendenzen - in mehr oder weniger'starkem Umfang.
Dabei finden insbesondere maschinenplissierte Stoffe’
Verwendung, wobei sich in neuerer Zeit neben den so-
genannten Flach- und Stehplissees auch Stoffe eingefiihrt
haben, die anstelle wvon gleichméﬁig breiten oder tiefen,
liber die gesamte Breite einer Stoffbahn verlaufenden
Falten mit Faltenmusternm unterschiedlicher Arit versehen

sind. Solche Stoffe konnen beispielsweise neben einer
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Anzahl von schmalen geradeverlaufenden Plisseefalten
wellenfSrmig verléufende Falten aufweisen, an die

sich im Wechsel dann wieder geradlinig verlaufende

und dann wieder wellenfrmig verlaufende Falten an--
schlieBen, oder an eine kurze schmale Faltenreihe

kann sich eine éhnlicﬁe, jedoch um die halbe Falten-
breite versetzte Faltenreihe anschlieBen usw. Solche
Stoffe, die als "unregelmiBig plissiert® bezeichnet
werden kOnnen, sind ebenso wie die Art und Weise

ihrer Herstellung bekannt, wobeil iliber die vorerwdhnten
Faltenmuster hinaus eine Vielzahl weiterer mSglicher
Anordnungen unregelmidfBiger Plisseefalten auf Stoffbahnen
bestehen und ausgefiihrt werden. Im Vergleichrzu aus
glatten Stoffen hergestellten Kleidungsstlicken hat die
Verwendung von plissierten Stoffen der vorerwdhnten
Art - abhingig von der Art des Plissees des verarbeite-
ten Stoffs - edinen wesentlich erhShten Stoffverbrauch
zur Folée, was sich zwangsldufig auch auf die Kosten
der aus plissierten Stoffen hergeétellteanleidungs—
stliicken auswirkt. AuBlerdem ist die Verarbeitung
plissiexrter Stoffe zu Kleidungsstiicken schwierig und
aufwendig, da beginmnend mit dem Zuschnitt des -
plissierten Stoffs auch bei den nachfolgenden Arbeits-—
gdngen stdndig daflir Sorge getragen werden muf,

dafl der Verlauf der Plisseefalten im Entwurf ent-
spricht, und dafBl beim Vernihen zugeschnittener Stoff-
stiicke nicht versehentlich eine Spannung auf den Stoff
ausgeiibt wird, welche die Falteﬁ“- entgegeﬂ dem vorge-—

sehenen Entwurf - auseinanderzieht. Um dies zu
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vermeiden, ist zumindest bei diinneren maschinen-

plissierten Stoffen die Mitverarbeitung einer unter-

gelegten diinnen Papierbahn erforderlich.

Der Erfindung liegt demgegeniiber die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren zur Herstéllung von Stoffbahnen anzu-
geben, die im Stoffmaterial selbst strukturartig
gemustert sind, im Vergleich™ zu plissierten Stoffen
aber bei der Herstellung von Kleidern mit verringertem
Stoffverbrauch und ohne die geschildertén Erschwernisse
verarbeitet werden kommen. AuBerdem soll das erfindungs-
gemidfle Verfahren auch die zur erzeugten Stoffstruktur
ausgerichtete partielle Bedruckung der Stoffbahn mit
einer von ihrer Grundfarbe abweichenden Farbe und/oder

einem abweichenden Muster ermdglichen.

Ausgehend von einer zuvor einer maschinellen Plissier-
behandlung unterzogenen Stoffbahn wird diese Aufgabe
erfindungsgemif dadurch geldst, daB die maschinen-
plissierte Stoffbahn erwidrmt und ihre einplissierten
Falten verformt werden, worauf die Verformung der .
Falten durch Abkiihlen der Stoffbahn fixiert wird.

Die in der Stoffbahn erzeugte Struktur wird also vom
Muster der verformten Plisseefalten gebildet. Die
Verformung der Plisseefalten erfolgt - je nach Art -
des Ausgangsplissees - unterschiedlich, Jjedoch in jedem
Falle zweckmédBig so, daB zumindest ein Teil des in
die Plisseefalten eingefalteten Stoffmaterials in

die Ebene der Stoffbahn zurﬁckverformt wird.
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Dig partielle Bedruckung der Stoffbahn derart, daB

die bedruckten Bereiche mit dem Strukturmuster aus-
gerichtet sind, erfolgt in erfindungsgemiBer Weiter-
bildung dadurch, daB auf die maschinenplissierte 7
Stoffbahn vor deren Erwdrmung eine Bahn aus Thermo~
druckpapier gefihrt und die beiden Bahnen dann in\
'Aufginanderlage‘zusammengedrﬁckt und gleichzeitig auf
die zur Ubertragung der Farbe und/oder des Musters

des Thermodruckpapiers auf die Stoffbahn erforderliche
Temperatur erwdrmt werden, und daB die Bahn aus Thermo-
'druckpapier nach Ubertragung des Musters auf die Stoff-
bahn wieder entfernt wird., ZweckmiéfBig wird dexr beim
Transfer-Druckvorgang erwidrmte Stoff dann sdgleich

verformt, um eine somnst erforderliche erneute Erwirmung

fir den Strukiturierungsvorgang einzusparen.

Die Durchfiihrung des erfindungsgemifien Verfahrens erfolgt
bei Stoffen mit flachliegenden Plisseefalten vorzugs-
weise so, daB die maschinenplissierte Stoffbahn in
erwvidrmtem Zustand derart gespannt wird, dafl die Plissee-—
falten im wesentlicheh glattgezogen werden, worauf

die so gespannte Stoffbahn zu einer Rolle aufgewibkelt
und in aufgerolltem Zustand abgekiihlt wird. Da die
Abkiihiung der Stoffbahn in aufgerolltem Zustand mit
auseinandergezogenen Plisseefalten erfolgt, ziehen

die Falten sich bei der aﬁschlieﬁenden Verarbeitung
nicht wieder in ihre urspriingliche Lage zurilick, sondern
der Stoff bleibt im wesentlichen glatt, wobei aber die
beim ursprﬁnglichen Plissiervorgang durch die Wirme-

und Druckeinwirkuhg erzeugten Faltenkanten als.Kantenmuster
erhalten bleiben, welches die Stoffbahn in der ange-

strebten Weise strukturiert.



0012286

In der einfachsten Form kann das Verfahren dabei

so durchgefiihrt werden, daB die maschinenplissierte
Stoffbahn in noch von der Plissierbehandlung her-
rilhrendem erwirmtem Zustand, dh. unmittelbar dim
Anschlufl an die Plissierbehandlung gespannt und auf-
gerollt wird. Altermativ kann auch wvon einer in Form
einer Rolle vorliegenden abgekiihlten maschinen- )
plissierten Stoffbahn ausgegangen werden, indem diese
kontinuierlich von der Rolle -abgewickelt und erwérmf,
dann gespannt und wieder aufgerollt wird. Fir die
Erwvdrmung und Spannung und das anschliefliende Auf-
rollen der Stoffbahn kann dann ein geeignet aus;
gebildeter Kalander mit beheizbarer Walze verwendet
werden, an dem eine Aufwickelvorrichtung mit regel-

barer Aufwickelgeschwindigkeit angeordnet ist.

Bel dieser Verfahrensweise ist es auch mdglich, die
Stoffbahn wihrend des Erwdrmungsvorgangs im Transfer-
druckverfahren zu bedrucken, indem auf die wvon der
Rolle abgewickelte maschinenplissierte Stoffbahn..

vor der kontinuierlichen Erwdrmung eine Bahn aus
Thermodruckpapier gefiihrt, die beiden Bahnen dann -

in Aufeinanderlage zusammengearﬁckt und dabei gleich~
zeitig auf die zur Ubertragung der Farbe und/oder

des Musters des Thermodruckpapiers auf die Stoffbahn
erforderliche Temperatur erwdrmt werden, wobel die
Bahn aus Thermodruckpapier dann vor dem anschlieflenden
Spannen und Einrollen der Stoffbahn wieder “von der
Stoffbahn entfernt wird. Bei der technischen Ausfihrung
wird dann wieder der vorerwdhnte Kalander verwendet,

der dann zusdtzlich lediglich mit einer Aufnahme-

s
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einrichtung flir das auf die Oberseite der zu bedrucken-
den plissierten Stoffbahn aufzubringende Thermodruck-
papier und zweckmifigerweise auch mit einer Aufwickel-
einrichtung fir die mnach dem Druckvorgang von der Stoff-
bahn zu trenmende Verbrauchtbahn aus Thermodruckpaﬁier
versehen ist.

Wenn das erfindungsgemifie Verfahren bei einer Stoffbahn
durchgefiihrt werden soll, in die nach einer beidseitigen
Abdeckung mit einem Ober-~ und Unterpapier zunichst
maschinell niedrige Stehplisseefalten eingefaltet

worden sind, worauf die gefaltete Stoffbahn aufgerollt
und die Plisseefalten durch anschliefSiende Wiarmebehandlung
der Rolle dauerfixiert worden sind, wird erfindungs-
gemdB so vorgegangen, dafl die zuvor von der Oberpapier-
bahn befreite, mit Stehplisseefalten versehene Stoff-
balin von der Rolle abgerocllt und auf ihre freie Ober-

seite eine Bahn von Thermodruckpapier aufgebracht wird,

h da3 die beiden Bahnen dann derart zusammengedriickt
werden, dafl die Stehplisseefalten der Stoffbahn
partiell eingedriickt werden und mit den eingedriickten
Bereichen-fléchig auf der Thermodruckpapierbahn
anliegen, wobei auf die der Stoffbahn abgewandte.
Riickseite der Thermodruckpapierbahn Wiarmeenergie
zur Einwirkung gebracht wird, welche die Farbe und/oder
das Muster der Thermodruckpapierbahn auf die aniiegenden
Bereiche der Stoffbahn {ibertrigt, und daB die
Thermodruckpapierbahn dann von,der Stoffbahn getrennt
wird. Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dal
bei der partiellen Eindrilickung der stehplissierten
Falten keine Faltenverqueischung eintritt, und das
die eingedriickten Bereiche, in denen das Thermodruck-

papier anliegt, mit klarem Druckbild bedruckt werden
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konnen, wobei die Breite der bedruckten Bereiche der -
Falten sogar durch Variation des Andrucks des Thermo-
druckpapiers in gewissem Umfange veridndert werden
kann, so dafl also mehr oder weniger breite streifen- ~
formige Bereiche der Plisseefalten bedruckt werden
kdnnen, was insbesondere bei Verwendung von ein- odex
mehrfarblg gemusterten Thermodruckpapieren reizvolle
Effekte ergibt. Durch die beim Druckvorgang auf die
zu bedruckenden Bereiche einwirkende Wirme werden die
urspriinglich scharfkantig fixierten Stehplisseefalten
etwas abgerundet, weshalb dle Strukiurierung des
bedruckten Stoffs auch als "Wellenplissee" bezeichnet

wird.

Bei der Durchfiihrung des vorerwdhnten Verfahrens wird

die Oberpapierbahn vorzugsweilse bereits vor der Wirme-
behandlung zum Zweck der Dauerfixierung der Stehplissee-
falten von der Stoffbahm entfernt und beim anschlielenden
Aufrollvorgang der gefalteten Stoffbahn wird eine

glatte, d.h. nicht an den Flanken der gelegten Steh-
plisseefalten anliegende Mitlaufpapierbahn in die
Stoffbahnrolle mit eingerollt, wobei die Mitlaufpapier~
bahn beim anschlieBenden Druckvorgang vor dem Auf-

bringen der Thermodruckpapierbahn wieder entfernt wird.

Eine rationelle Arbeitsweise im kontinuierlichen
Durchlaufverfahren wird dann erreicht, wenn die mit
Stehplisseefalten versehene Stdffﬁahn und die auf ihr
‘liegende Thermodruckpapierbahn kontinuierlich so auf

die Umfangsflédche einer sich érehenden beheizten Druckwalze

gefiihrt werden, daBl die Riickseite der Thermodruckpapierbahn
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an der Druckwalze anliegt, und dann die aneinander-
liegenden Bahnen durch eine auf der mit der Unter-
papierbahn versehenen Rickseite der Stoffbahn an-
liegende und die Druckwalze iiber einen vorgégebenen
Winkelbereich umschlingende und in diesem Umschlingungs-—
bereich mit der Winkelgeschwindigkeit der Druckwalze-
mitlaufende Babm aus filzartigem Material an die
Thermodruckpapierbahn angedriickt werden. Die im Druck-
bereich mit der Winkelgeschwindigkeit der Druckwalze
umlaufende wirmebestédndige Filzbahn verhindert eine
Verschiebung der Stoffbahn relativ zur Thermodruck-
papierbahn, so dafl ein klares Drﬁckbild erzeugt wird.
Durch Verdnderung der (relativ .eringen) Spénnung der
Filzbahn kann die obenerwidhnte Veridnderung der Breite

der bedruckten Bereiche eingestellt werden.

Als Material fir die Unterpapierbahn- wird zweckmdfiger-
weise eine Bahn aus gekrepptem Papier verwendet,

welches im Vergleich zu dem beim reinen Stehplissieren
verwendeten Unterpapier steifer ist. Die Kreppung des
Papiers gewdhrleistet, daf keine Verschiebungen zwischen
der Filzbahn und der Unterpapierbahn auftreten, wihrend
die erhdhte Steifigkeit es ermbglicht, den fiir einen
einwvandfreien Transfer-Druck erforderlichen minimalen
Andruck der Stoffbahn an das Thermodruckpapier zu

erzeugen, ohne dall eine Faltenverquetschung auftritt,

In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung kann
die mit Stehplisseefélten versehéne Stoffbahn vor dem
Aufbringen der Thermodruckpapierbahn in Bahnlidngsrichtung
so gespannt werden, daB die Stehplisseefalten gegeniiber

dem ungespannten Zustand etwas auseinandergezogen sind.
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Die fertig bedruckte Stoffbahmn hat dann im Vergleich
zu eilnem Druckvorgang ohne solche zus&dtzliche Spannung

niedrigere flachere Wellen.

Ein dhnlicher Effekt kamn auch dadurch erzeugt werden,
daBl die plissierte Stoffbahm mach dem Bedrucken und .
der Entfernung der Thermodruckpapierbahn sogleich auch
von der Unterpapierbahn getrennt und in noch warmem
Zustand unter solcher Lingsspannung auf eine Rolle auf-
gerollt wird, daB die in der Stoffbahn verbleibenden
wellenartigen Falten in aufgerolltem Zustand glatt-
gezogen sind. Ein von dieser Rolle wieder abgerolltes
Stoffstiick nimmt dann zwar wieder die Wellenform an,
wobel diese Wellen Jjedoch im Vergleich zu einer Stoff-
bahn, die mnach dem Bedrucken zusammen mit dem Unter-—
papier in ungespanntem Zustand aufgerollt wurde,
niedrigere und breitere Wellen hat. Der bei der Ver-
arbeitung von plissiertemn Stoffen im Vergleich zu
unplissierten Stoffen sonst in Abhéngigkeit von der
Faltentiefe wesentlich vergriBerte Stoffverbrauch
wird also verringert. Im Grenzfall, d.h. bei sehr
flachen Wellen,wird praktisch der Stoffverbrauch un-
plissierter Stoffe erreicht._

Die Erfindung ist in der folgenden Beschreibung in
Verbindung mit der Zeichnung niher erliutert, und zwar

zeigtbs

Fig. 1 schematisch eine Seitenansicht eines
kurzen Abschnitts einer in bekannter
Weise maschinell mit Flachplissee ver-
sehenen Stoffbalmn, auf der ein Abschnitt
einer Thermodruckpapierbahn aufgelegt ist;

- 10 =
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Fig. 2 eine Seitenansichit des in Pig. 1
gezeigten Abschnitts der Stoffbahn
nach Durchfihrung des erfindungs-—
gemédfen Vexrfahrens;

Fig. 3 eine Draufsicht auf den in Fig. 2
gezeigten Stoffbahmn-~Abschnitt, der
zusdtzlich im Transfer-Druckverfahren
mit einem zu den erfindungsgemill er-
haltenenen Faltenkanten ausgerichteten
streifenftrmigen Druckmuster bedruckt ist;

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht eines
zur Durchfiihrung des erfindungsgemifien
Verfahrens verwendbaren Kalanders;

Fig. 5 eine schematische Seitenansicht eines
kurzen Abschniitts einer mit einer Unter-
und einer Oberpapierbahn abgedeckten,
in der erfindungsgemiZfen Weise zu

strukturierenden und zu bedruckenden Stoff-
bahn;

Fig. 6 eine Seitenansicht der in Fig. 5 gezeigten
Bahn nach dem maschinellen Legen von
Stehplisseefalten;

Fig. 7 eine der Fig. 6 entsprechende Seitenan-
sicht, wobei das Oberpapier jedoch ent-
fernt istj

FPig. 8 eine Seitenansicht dexr in Fig. 7 gezeigten
Unterpapier-/Stoffbahn wihrend des Verfor-
mungs- und Transfer-Druckvorgangs;

Fig. 9 eine Seitenansicht einer in der erfindungs-—
gemédfBen Weise bedruckten fertigen Stoffbahn
mit relativ engen wellenfdrmigen Faltemn;

Fig. 10 eine Seitenansicht{ eimner fertig bedruckten
Stoffbahn mit relativ breit-gezogenen
wellenformigen Faltem; und

Fig. 11 eine schematische Seitenansicht eines
zur Durchfiihrung des in Verbindung mit den
Figuren 5 bis 10 erliuterten erfindungs-
gemafen Veriahrens verwendbaren Kalanders.
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In Fig. 1 ist ein in bekannter Weise mit Flachplissee-
falten, d.h. flach aufeinanderiiegenden saitlich zu-
einander versetzten Faliten, versehener Stoffbahn~
Abscimitt 10 gezeigt, der in der erfindungsgemilen
Weise zu einem im wesentlichen glatten, Jjedoch im
Bereich der Faltenkaien 12 und 14 des urspriinglichen
Flachplissees mit parallelen Faltenkaren 12' bzw. 14!
versehenen Stoffbahn-Abscﬂﬁitt 10' weiter verarbeitet
wird, wie er im Fig. 2 undVB schematisch dargestelit
ist. Auf dem Stoffbahn-Abschnitt 10 ist noch ein Thermo-
druckpapier-Abschhitt 16 aufgelegt gezeigt; wobei durch
die auf diesem Thermodruckpapier-Abschnitt 16

weisende Pfeile a angedeutet werden soll, wie die

Farbe und/oder das Muster des Thermodruckpapiers

durch gleichzedltige Widrme— und Druckeinwirkung auf

den Stoffbahn-Abschnitt 10 iibertragen werden kann, wobeil
nur die dem Thermodruckpapier 16 zugekehrten, nicht
aber die im Stoffbabhn-Abschnitt 10 doppelt liegenden
eingefalfteten Bereich dexr Plisseefalten bedruckt werden.
In Figur 3 sind die bedruckten Bereiche 18 des Stoffbahn-~
Abschnitts 10! durch eine Kreuzschraffur veranschaulicht.
Die Durchifiihrung des erfindungsgemifen Verfahrens wird
nun in Verbindung mit Fig. 4 erliutert, die schematisch
einen Kalander 20 mit einer groflen drehan?reibbafon
stihlernen Walze 22 zeigt, deren Umfangsfliche durch
eine beheizte OLlfiillung auf eine{zur Dur chfiihrung des
erfindungsgemidfen Verfahrens erforderliche Temperatur
erhitzbar ist. An der Walze 22 liegt eine endlose

Bahn 24 aus wirmebestindigem Filz an, die durch Umlenk-
walzen 26, 28, 30, 32, 34 und 36 so gefiihrt ist, daB
sie die Umfangsfléche 38 der Walze 22 iiber eimnen Winkel

- 12 =
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von mehr als 180° umschlingt. Die Umlenkwalze 26

wird zweckmédBig nicht ortsfest, sondern verschieblich
im (nicht gezeigten) Kalandergestell gelagert, so

da8 durch Verinderung des Drucks in einem (ebenfalls
nicht gezeigten) an der Drehachse der Umlenkwalze 26
angreifenden Druckluftzylinder die Spannung geéndert .
werden kann, mit welcher die Filzbahn 24 an der
Umfangsfliche 38 der Walze 22 angedriickt ist. Die'

zu einer Vorratsrolle Lo aufgewickelte flachplissierte
Stoffbahn 10 wird von dieser Vorratsrolle 40 abgerollt
und in den von der Filzebahn 24 umschlungenen Bereich
der Umfangsflédche 38 der Walze 22 gefiithrt. Zwischen die
Umfangsfliche 38 und die Stoffbahn 10 wird auBexrdem
noch das von einer Rolle 42 abgerollte Thermodruck-—
papier 16 gefiihrt. Durch den von der Filzbahn 24 auf
die Stofibahmn 10 und die auf ihr liegende Thermodruck-
pag.erbahn 16 ausgeiibten Druck laufen bei angetriebener
Walze 22 die Stoffbahn 10, die Thermodruckpapierbahn 16
und die Filzbahn 24 mit einer der Umfangsgeschwindigkeit
der Walze 22 entsprechenden Geschwindigkeit um, ohne
daB es zu Verschiebungen zwischen den einzelenen Bahnen
kommt. Durch die Beheizung der Walze 22 wird einer-
seits ein Transferdruck vom Therhodruckpapier 16 auf die
Stoffbahn erhalten und andererseits wird die Stoffbahn
erwirmt. Das austretende Thermodruckpapier wird auf

die Rolle 44 aufgewickelt, wihrend die bedruckte und
erwidrmbte Stoffbahn auf eimne Rolle 46 aufgewickelt wird,
die bewuBt mit einer hoherenm als der Umfangsgeschwindigkeit
der Walze 22 angetrieben wird, wodurch sie die

erwdrmte Stoffbahn so spannt,.daB die Plissceefalten

im wesentlichen glattgezogen werden. Auf der Rolle 46

ist die Stoffbahn 10' also ohne Falten aufgewickelt.

- 13 -
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Wenn die Stoffbahn 10' nun in dieser glattgezogenen
aufgewickelten Form erkaltet, erhdlt man die in den
Figuren 2 und 3 gezeigte im wesentlichen glatte
Stoffbalm 10!, auf der sich jedoch die ursprﬁnglicheh
Plisseefalten 12 und 14 als Faltenkanten 12' bzw. 14!

noch strukturartig markieren. A

" Wenn eine Stoffbahn nach dem erfindungsgemiflien Ver-—
fahren nur mit einem Strukturmuster aus Faltenkanten
versehen werden soll, kann das Thermodruckpapier 16

auch weggelassen werden.

Es sei moch erwédhmt, daB das beschriebene Verfahren nicht
auf maschinell hergestelltes Flachplissee beschrinkt

ist, sonderm in entsprechender Weise auch fiir mit
sogenanntem Stehplissee versehene oder unregelmﬁﬁig
pilissierte Stoffbahnen verwendet werdenkann, wobei

sich insbesondere bel den zuletzt erwdhmten unregel-
méaBig plissierten Stoffen ein interessanter Effekt efgibt,
wenn diese vor dem Ausziehen der Plisseefalien noch in
der beschriebenen Weise im Transfer druck-Verfzhren

bedruckt werden.

Wenn als Ausgangsprodukt flir das erfindungsgemédfle Ver-
fahren mit S{ehplisseefalten versehene Stoffbahnen
verwendet werden, kann das erfindungsgemiéifle Verfahren
auch in der nachstehend beschriebenen Weise durchgefiihrt
werden, Da die maschinelle Herstellung von Stehplissce
sowie die hierfiir verwendeten Plissiermaschinen bekannt
sind, genligt es hierzu, nachstehend nur kurz einige

fir den anschlieBenden Verformungs- und Druckvorgang

wesentliche Besonderheiten herauszustellen.
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Auf die zu plissierende und spiter zu verformende und
zu bedruckende Stoffbahn 110 wird in der in
schematisch veranschaulichten Weise eine Unterpapier~
balin 112 und eine Oberpapierbaln 114 aufgelegt, und-

die dann dreilagige Bahn 112, 110, 114 wird in einer
bekannten Plissiermaschine in die in Fig. 6 gezeigﬁe
gefaltete Form mit stehenden Falten gelegt. Die Fixierung
der gelegten Falten erfoligt in einem Warmeschrank oder
Autolkkiaven, woflir die in Falten gelegte Stoffbahn

zuvor aufgerollt wird. ZweckmiBigerweise wird das
Obverpapier 114 dabel nicht mit eingerollt, sondern
entfernt und statt dessen ein (nicht gezeigtes)

glattes Mitlaufpaplier zur Tremnung der gefaltéten

Lagen mit eingerollt. Diese Rolle wird danm stehend

in den Wiadrme- bzw. Dadmpfschrank eingebracht und doxrt

iibexr die erforderliiche Behandlungsdauer gehalten. Nach
Abkiihlung der dem Widrmeschrank wieder entnommenen Rolle
sind die Stehfalten in der in Fig. 7 erkemnbaren Form
fixiert. Zur anschlieBenden Behandlung wird die Stoff-
bahn 110 zusammen mit der Untexrpapierbahn 112 wieder
abgerollt., wobel das dann nicht mehr erforderliche
Mitlaufpapier wieder entfermt wird. Auf die freie Ober-
seite der Stoffbahn 110 wird dés Thermodruckpapier 116
(Fig. 8) aufgebracht. Die mit Unterpapier 112 abgedeckte
Tnterseite der Stoffbahn ruht auf einer Bahn 118-aus
einem hitzebestidndigen filzartigen Material und auf

die Riickseite des Thermodruckpapiers 116 wird mittels
einer in Fig. 8 nur schematisch'éngedeutetén beheizten
Fléche 120 ein solcher Druck ausgelibt, dafl sich die
Falten der Verbundbahn 110, 112 in der in Fig. 8 ver-

anschaulichten Weise verformen. Es ist ersichtlich,-
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dafl dann streifenfdrmige Bereiche 122 beiderseits

der urspringlichen Vorderkanten der Stehfalten

flichig an das Thermodruckpapier 116 anliegen.

Durch die von der, beispielsweise wvon der Umfangs-—

fliche einer beheizten Druckwalze gebildeten Fliche

120 auf das Thermodfuckpapier tibertragene Warme )
wird das Druckmuster des Thermodruckpapiers auf die
Bereiche 122 ilibertragen. Je nach Durchfithrung des Druck-
vorgangs entstehen dann die in Fig. 9 bzw. 10 schematisch
dargestellten wellenplissierten Stoffbahnen 110 mit
schmaleren und tieferen bzw. breiteren und niedrigeren
gewellten Plisseefalten., Die bedruckten Bereiche 122
erstrecken sich, wie diesen Zeichnungsfiguren zu ent-
nehmen ist, iiber die abgerundeten oberemn Wellemberge,
wihrend der Jjeweils dazwischenliegende Wellengrund
unbedruckt istv. Die so erzeugiten, bedruckten, wellen-
plissierten Stoffbahmnen stellen ein modisch auller-~
ordentlich reizvolles Ausgangsprodukt fiir die Herstellung

von Kleidern, ROcken, Blusen u.dgl. dar.

In Fig. 11 ist schematisch ein Kalander 130 zur Durch-
fihrung des vorstehend beschriebenen Verfahrens ver-
anschaulicht. Dieser Kalander 130 besteht im wesentlichen
aus einer grofBen drehanitreibbaren stiZhlernen Druckwalze
132, deren als Druckfldche 120 dienende Umfangsfléche durch
eine beheizte Olfiillung auf die.erforderliche

Temperatur gebracht wird. Die Filzbahn 118 ist als

endlose Bahn ausgebildet, die duréh Umlenkwalzen 13k, 136,
138, 140, 142 und 144 so gefiithrt ist, daB sie die
Umfangsfliche 120 der Druckwalze 132 iiber einen Winkel wvon

mehr als 180° umschlingt. Die Umlenkwalze 134 wird

- 16 =
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zweckmdBig nicht ortsfest; sondern verschieblich im
(nicht gezeigten) Druckmaschinengestell gelégert,

so daf durch Verinderung des Drucks in einem (eben-
falls nicht gezeigten) an der Drehachse der Umlenk-
walze 134 angreifenden Druckluftzyiinder die Spannung
gedndert werden kann, mit welcher die Filzbahnm 118
an die Umfangsflidche 120 der Druckwalze 132 angedrickt

ist.

Die sich aus der Stoffbahn 110 und der Unterpapier-—

bahn 112 zusammensetzende stehplissierfe Verbundbahn

110, 112 wird von der Vorratsrolle 146 abgerolilt und

in den von der Filzbahn 118 umschlungenen Bereich

der Umfangsfldche 120 der Druckwalze 132 gefiihrt.
Zwischen die Umfangsflédche 120 und die Bahm 110, 112

wird auBerdem noch das von der Rolle 148 abgerollte
Thermodruckpapier 116 gefithrt. Da die Filzbahn 118

im Umschlingungsbereich mit gleicher Winkelgeschwindigkeit
wie die Druckwalze 132 umléuit, erfolgt keine Rélativ-
verschiebung des Thermodruckpapiers relativ zur Bahn 110,
112 im Druckbereich, so dall ein kiarer Transferdruck
erhaliten wird. Das austretende Thermodruckpapier 116 wird
auf die Rolle 150 aufgewickelt, wdhrend die bedruckte
Bahn 110, 112 auf die Rolle 152 aufgewickelt wird.

Auf dem zwischen dem Austritt aus dem Druckspali und

der Rolle 152 liegenden Weg kiihlt die nunmehr bedruckte
Stoffbahn ab, wobei diese Kiithlung zusitzlich durch
Aufblasen von Xiihllufit gefardert werden kann. Vor dem
Aufrollen auf die Rolle 152 kann das Unterpapier noch

entfernt werden, oder aber es kann mit eingerollt werden.
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Es it darauf hinzuweisen, dafl die sich aus der Stoff-
bahn 110 und der Uniterpapierbahn 112 zusammensetzende
Verbundbahn 110, 112 in der Zeichmung aus Grinden
der Vereinfachung der Darstellung als ebene Bahn
dargestellt ist. Tatsdchlich ist sie jedoch am Ein-
tritt die dn Fig. 7 gezeigte Form mit den scharfge- *
zackten Stehplisseefalten, wihrend sie nach dem Aus-
tritt aus dem Druckspalt die in den Fig. 9 bzw. 10

gezeigte gewellte Form hat.

Falls die flacheren Wellen gemdfl Fig. 10 erzeugt

werden sollen, kann die Rolle 146 mit eimner einstell-
baren Bmmse versehen sein, so dafl die Bahn 110, 112
gegen die Bremskraft von der Rolle 146 abgezogen werden
mul, wobei sich die Stehplisseefalten auseinanderziehen.
Das Aufwickeln auf der Rolle 152 unter Spaunnung derart,
daf die wellenplissierte bedruckte Stoffbahn auf der
Rolle selbst glatt aufgewickelt ist, fordert ebemnfalls
das Entstehen breiterer flacherer Wellenplisseelfalten.
Solche Stoffbahnen mit flacheren Wellen haben gegeniiber
den mit tieferem "Wellenplissee® versehenen Stoffen

den Vorteil geringeren Stoffverbrauchs, der sich im
Grenzfall, d.h. bei sehr flachen Wellen praktisch

dem Verbrauch bei der Verarbeitung unplissierter Stoffe

anngdhert.

Andererseits ist der beil Kleidqng§stﬁcken aus Stoffen
mit tieferen Wellenfalten dadurch erreichte modische
Zffekt, daB beil Bewegungen dexr Trigerin durch Spannen
oder Entspannen einzelner Stoffpartien die unbedruckien
Stoffpartien im Wellengrund mehr oder weniger stark in
Erscheinung treten, gegeniiber flacher gewellten Svoffen

starkexr.
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1. Verfahren zur Erzeugung von strukturierten Mustern

in urspringlich glatten Stoffbahnen, bei dem die-
gltte Stoffbahn zundchst einer maschinellen Plissier-
behandlung unterzogen wird, dadurch gekennzeichnet,
dafl die maschinenplissierte Stoffbahn kontinuierlich
fortlaufend erwidrmt und dihre einplissierten Falten
verformt werden, worauf die Verformung dexr Falten

durch Abkithlung der Stoffbahn fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenmnzeichnet,

da3 auf die maéchinenplissierte Stoffbahn vor deren
Erwédrmung eine Bahn aus Thermodruckpapier gefiihrt

und die beiden Bahnen dann in Aufeinanderlage zusammenw
gedriickt und gleichzeitig auf die zur Ubertragung

der Farbe und/oder des Musters des Thermodruckpapiers
erforderliche Temperatur érﬁérmt weraen, und dall

die Bahn aus Thermodruckpapier nach der Ubertragung

des Musters auf die Stoffbahn wieder entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die maschinenplissierte Stoffbahn in eryérhtém
Zustand so gespannt wird, dall die Plisseefalten
im wesentlichen glattgezogeg Verden, worauf die
so gespannte Stoffbahm zu einernRolle aufgewickelt

und in aufgerolltem Zustand abgekiihlt wird.
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Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dafl die maschinenplissierte Stoffbahn in noch von
dexr Plissierbehandlung herrilhrendem erwirmtem

Zugtand unmittelbar im AnschluB an die Plissierbe-—

handlung gespannt und aufgerocll:t wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daBl die in Form einer Rolle vorliegende abgekiihlte
maschinenplissierte Stoffbahn kontinuierlich wvon
der Rolle abgewickelt und erwdrmt und dann gespannt

und wieder aufgerollt wird.

Verfahren nach Anspruch 2 und 5, dadurch gekennzeichnet,
daB auf die von der Rolle abgewickelite maschinen-—
plissierte Stoffbakn vor der kontinuierlichen Erwidrmung
die Bahn aus Thermodruckpapier gefithrt, die beiden
Bahnen dann in Aufeinanderlage gzusammengedriickt und
dabei gleichzeitig auf die zur Ubertragung der

Farbe und/oder des Musters des Thermodruckpapiers auf
die Stoffbahn erforderliche Temperétur erwdrmt werden,
und dafl die Bahn aus Thermodruckpapier vor dem an-
schlieflenden Spannen und Einrollen der Stoffbahn

wieder von der Stoffbahn entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, bei dem in die mit
einem Ober~ und Unterpapier beidseitig abgedeckte
glatte Stoffbahn zunidchst maschinell niedrige Steh-
plisseefalten eingefaltet werden, die gefaltete

toffbahn aufgerollt und die Plisseefalten durch
anschlieflende Wadrmebehandlung der Rolle dauerfixiert
werden, dadurch gekemmzeichnet, dafl die wvon der
Oberpapierbahn befreite, mit Stehplisseefalten verschene
Stoffbahn von der Rolle abgerocllt und auf ihre freie
Oberseite die Bahn von Thermodruckpapier aufgedbracht
wird, dafBl die beiden Bahnen dann derart zusammengedricks

- 20 -
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werden, dal die Stehplisseefalten dexr Stoffbahn

partiell eingedriickt werden und mit den eingedriickten
Bereichen fiZ&chig an der Thérmodruckpapierbahn an-—
iiegen, wobei auf die der Stofibahn abgewandte
Riickseite der Thermodruckpapierbahn Wirmeenergie -

zur Finwirkung gebracht wird, welche die Farbe

o
H

d/oder das Muster der Thermodruckpapierbahn auf

die anliegenden Bereiche der Stoffbahn ilibertridgt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dafl die Oberpapierbahn vor der Wérmebéhandlung zZum
Zweck der Dauerfixierung der Stehplisseefalten

von der Stoffbahn entfernt und beim anschlieBenden
Aufrollivorgang der gefalteten Stoffbahn eine glatte
Mitlaufbahn in die Stoffbahnrolle mit eingerollt
wird und daB die Mitlaufpapierbahn vor dem Aufbringen

der Thermodruckpapierbahn wieder entfernt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 odexr 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die mit Stehplisseefalten versehene
Stoffbahn und die éuf ihyr liegende Thermodruckpapier-
bahn kontinuierlich so auf die Umfangsflache einerx

ich drehenden, beheizten Druckwalze gefihrt werden,

[0}

daf die Rickseite der Thermodruckpapierbahm an der
Druckwalze anliegt, und daB die aneinanderliiegenden
Bahnen durch cine auf der mit der Unterpapierbahn

versehene Riickseite der Stoffbahn anliegende und die

Druckwalze iilber einen vorgegebenen Winkelbereich umschlin-

gende und in diesem Umschlingungsbereich mit der

==t
b

nkelgeschwindigkeit der Druckwalze mitlaufende Bahn

)

us filzartigem Material an die Thermodruckpapierbahn

angedriickt werden.



10.

11.

12.

0012286

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dafl als Material flir die
Unterpapierbahn eine Bahn aus gekrepptem, relativ
steifem Papier verwendet wird. A
Verfahren nach einem é&r Anspriiche 7 bis 10, ~
dadurch gekennzeichmnet, dafl die mit Stehplisseefalten
versehene Stoffbahn vor dem Aufbringen der Thermo-
druckpapierbahn in Bahnlidngsrichtung so gespannt
wird, dafl die Stehplisseefalten gegeniiber dem
ungespannten Zustand eftwas auseinandergezogen

sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die plissierte Stoffbahn mnach
dem Bedrucken und deriEntfernung der Thermodruck-
papierbahn sogleich auch von der Unterpapierbahn
getrennt und unter solchexr Lingsspannung auf eine
Rolle aufgerollt wird, daB die in der Stoffbahn
verbleibenden wellenartigen Falten in aufgerolltem

Zustand glattgezogen sind.



0012286

/ |
18 w 18 W B W 18
1 L 12" |12
| K . 5
FIG. 3 10’




0012286

Fig. 7

1




0012286

- Nummer der Anmeldung
Européisches o
P EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT _ :
Patentamt EP 7¢ 10 4786
. KLASSIFIKATION DER
EINSCHLAGIGE DOKUMENTE KLASSIEIKATION DER,
Kategorie]| Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, der betrifft
maBgeblichen Teile Anspruch

D 06 C 23/04

GB - A - 14

00 968 (SKETCHLEY) 1,2 B 41 M 3712
¥ Das ganze Patentschrift x D 06 B 11/00
FR - A - 2 382 540 (DIOCHON) 1,2

¥ Das ganze Patentschrift =

DE - B - 2 602 184 (ENDRIX) 1,2
¥ Das ganze Patentschrift =

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int. CL 3)

P DE - A - 2 910 884 (ROLDWEST) 1,2 D o6 C
¥ Das ganze Patentschrift =

P NL - A - 78 01279 {(VEROSOL..) 1,2
# Das ganze Patentschrift =

P FR = A - 2 417 397 (KLEBER) 1,2
% Das ganze Patentschrift =

KATEGORIE DER
GENANNTEN DOKUMENTE

X: von besonderer Bedsutung

A: technologischer Hintergrund

0O: nichtschriftliche Offenbarung

P: Zwischenliteratur

T: der Erfindung zugrunde
liegende Theorien oder
Grundsitze

E: kollidierende Anmeldung

D: in der Anmeldung angefiihrtes

Dokument
L: ausandern Grlinden
angefilhrtes Dokument
&: Mitglied der gieichen Patent-
tamilie, Ubereinstimmendes
X Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstelit.
Dokument
Recherchenort AbschiuSdatum der Recherche Priifer
Den Haag 12-03-1980 PETIT

EPA form 1503.1 06.78



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

