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Verfahren  zum  gleichzeitigen,  kontinuierlichen  Verfestigen  und  Beschichten  eines  Vliesstoffes. 

Ein  Verfahren  zum  gleichzeitigen,  kontinuierlichen  Ver- 
festigen  und  Beschichten  eines  Vliesstoffes  mit  einem  Bin- 
demittel  und  mit  einer  Haftmasse,  bei  dem  das  Bindemittel 
von  der  einen  Seite  synchron  gegen  die  von  der  anderen 
Seite  aufgedruckte  Haftmasse  in  Form  sich  damit  deckender 
Teilflächen  aufgedruckt  wird,  die  einen  Abstand  untereinan- 
der  haben,  bei  dem  ein  strahlungsvernetzbares  Bindemittel 
von  der  Unterseite  gegen  eine  nach  dem  Hotmelt-Prinzip 
auf  die  Oberseite  des  Vliesstoffes  aufgedruckte,  thermopla- 
stische  Haftmasse  gegengedruckt  wird,  und  bei  dem  das 
Bindemittel  durch  anschließende  Bestrahlung  vernetzt 
wird. 



Die  E r f i ndung   b e t r i f f t   ein  Ve r f ah ren   zum  g l e i c h z e i t i g e n ,   k c n t i -  

n u i e r l i c h e n   V e r f e s t i g e n  u n d   B e s c h i c h t e n   e ines   V l i e s s t o f f e s   m i t  

einem  B i n d e m i t t e l   und  mit  e i n e r   Haf tmasse ,   be i   dem  das  B i n d e m i t t e l  

von  der  e inen   Se i t e   synchron  gegen  die  von  der  anderen  S e i t e  

a u f g e d r u c k t e   Haftmasse  in  Form  s ich   damit  dedcender   T e i l f l ä c h e n  

gegengedruck t   wird ,   wobei  die  T e i l f l ä c h e n   u n t e r e i n a n d e r   j e w e i l s  

e inen  Abstand  h a b e n .  



Ein  s o l c h e s   Ver fahren   i s t   aus  der  j a p a n i s c h e n   O f f e n l e g u n g s s c h r i f t  

1667/1975  bekann t .   Das  B i n d e m i t t e l   und  die  Haf tmassen  werden  d a b e i  

während  des  H i n d u r c h l e i t e n s   des  V l i e s s t o f f e s   durch  e in   P a a r  

Gravur-   oder  S i e b r o l l e n   a u f g e b r a c h t .   Die  b e i d e r s e i t s   e r h a l t e n e n  

D r u c k b i l d e r   s ind   demzufolge  i d e n t i s c h ,   was  n i c h t   im  Sinne  d e r  

Zweckbestimmung  der  be iden   Subs tanzen   i s t .  

B i n d e m i t t e l   d ienen  p r i n ä r   dazu,  die  Fasern   e i n e s   V l i e s s t o f f e s   u n t e r  

e i n a n d e r   zu  v e r k l e b e n   und  ihm  dadurch  F e s t i g k e i t   zu  v e r l e i h e n .  

Die  F e s t i g k e i t   i s t   un  so  g röße r ,   je  mehr  Fasern   u n t e r e i n a n d e r  

v e r k l e b t   s ind .   Es  i s t   desha lb   e rwünsch t ,   daß  das  B i n d e m i t t e l   i n  

das  Innere   des  b e h a n d e l t e n   V l i e s s t o f f e s   e i n d r i n g t   und  nach  d e s s e n  

V e r f e s t i g u n g   m ö g l i c h s t   g l e i c h m ä ß i g   über  den  gesamten  Q u e r s c h n i t t  

- v e r t e i l t   i s t .   Als  B i n d e m i t t e l   kommen  i n s b e s o n d e r e   v e r n e t z b a r e  

polymere  Subs tanzen   zur  p r a k t i s c h e n   Anwendung. 

Die  auf  die  O b e r f l ä c h e   von  F i x i e r e i n l a g e n   a u f g e b r a c h t e n   H a f t m a s s e n  

dienen  demgegenüber  dazu,   e ine  Verk lebung   mit   einem  anderen  S t o f f  

zu  e r m ö g l i c h e n .   Geb räuch l i che   Haf tmassen  s ind   t h e r m o p l a s t i s c h e  

S u b s t a n z e n ,   und  die  A k t i v i e r u n g   wird  durch  Anwendung  von  Druck 

und  Wärme,  b e i s p i e l s w e i s e   u n t e r   Zuhi lfenahme  e ines   B ü g e l e i s e n s ,  

b e w i r k t .   Im  Gegensatz   zu  dem  B i n d e m i t t e l   i s t   es  desha lb   e r w ü n s c h t ,  

daß  die  Haftmasse  auch  während  des  Verbügelns   m ö g l i c h s t   n i c h t   i n  

das  Innere   des  verwendeten   V l i e s s t o f f e s   e i n d r i n g t ,   s o n d e r n  

m ö g l i c h s t   v o l l s t ä n d i g   und  k o n z e n t r i e r t   für   die  g e g e n s e i t i g e   V e r -  

k lebung   der   a u f e i n a n d e r l i e g e n d e n   O b e r f l ä c h e n   zur  Verfügung  s t e h t .  

Das  e ingangs   angesprochene   Ve r fah ren   e r m ö g l i c h t   es ,   das  B i n d e -  

m i t t e l   und  die  Haftmasse  d e c k u n g s g l e i c h   auf  die  Ober-  und  a u f  

die  U n t e r s e i t e   des  verwendeten   V l i e s s t o f f e s   a u f z u b r i n g e n .   B e d i n g t  

durch  das  bei  der  Behandlung  der  Ober -  und   der  U n t e r s e i t e   a n g e -  

wende te ,   i d e n t i s c h e   D r u c k v e r f a h r e n   e rgeben   s ich   jedoch  g l e i c h e  

E i n p r e ß k r ä f t e ,   und  es  i s t   desha lb   ä u ß e r t   s c h w i e r i g ,   die  e r w ü n s c h t e  



u n t e r s c h i e d l i c h e   E i n p r e s s u n g   von  B i n d e m i t t e l   und  Haftmasse  p r a k t i s c h  

zu  r e a l i s i e r e n .   Eine  g e g e n s e i t i g e   M o d i f i z i e r u n g   der  Größe  d e r  

a u f g e b r a c h t e n   T e i l f l ä c h e n   i s t   n i c h t   möglich  und  g rößere   Druckge -  

s c h w i n d i g k e i t e n   können  i n s b e s o n d e r e   beim  Behandeln  n i c h t   v o r v e r -  

f e s t i g t e r   F a s e r v l i e s e   zu  einem  unsauberen   Druckb i ld   und  damit   zu  

u n d e f i n i e r t e n   E i g e n s c h a f t e n   der  e r h a l t e n e n   F i x i e r e i n l a g e   f ü h r e n .  

Aus  der  e u r o p ä i s c h e n   Pa t en t anme ldung   12776  i s t   ein  Ve r f ah ren   b e -  

kann t ,   welches  die  V e r f e s t i g u n g   e ines   V l i e s s t o f f e s   durch  A u f d r u c k e n  

e ine s   UV-här tbaren   B i n d e m i t t e l s   und  a n s c h l i e ß e n d e   B e s t r a h l u n g   m i t  

e i n e r   Q u e c k s i l b e r - H o c h d r u c k l a m p e   bei   A r b e i t s g e s c h w i n d i g k e i t e n   von 

mehr  als  50  m/min  e r m ö g l i c h t .   Das  Aufb r ingen   e i n e r   Haftmasse  w i r d  

n i c h t   a n g e s p r o c h e n .  

Der  E r f i n d u n g   l i e g t   die  Aufgabe  zugrunde,   das  e ingangs   a n g e -  

sprochene   Ve r fah ren   d e r a r t  w e i t e r   zu  e n t w i c k e l n ,   daß  beim  g l e i c h -  

z e i t i g e n ,   k o n t i n u i e r l i c h e n   Aufdrucken  e i n e s   B i n d e m i t t e l s   und  e i n e r  

Haftmasse   auf  e inen   u n v e r f e s t i g t e n   V l i e s s t o f f   in  Form  von  T e i l -  

f l ä chen   mit  d e c k u n g s g l e i c h e r   M i t t e l l i n i e   b e i d e r s e i t s   e in   p r ä z i s e s  

Druckb i ld   e r z i e l t   wird ,   das  es  e r m ö g l i c h t ,   die  b e i d e r s e i t i g e  

s p e z i f i s c h e   Auft ragsmenge  sowie  die  b e i d e r s e i t i g e   E i n p r e s s u n g  
bei  hohen  A r b e i t s g e s c h w i n d i g k e i t e n   zu  v a r i i e r e n   und  das  e i n e  

Verminderung  des  b e n ö t i g t e n ,   s p e z i f i s c h e n   E n e r g i e e i n s a t z e s   e r -  

m ö g l i c h t .  

Diese  Aufgabe  wird  e r f indungsgemäß   mit   den  kennze i chnenden   Merk-  

malen  des  P a t e n t a n s p r u c h e s   g e l ö s t .   Auf  v o r t e i l h a f t e   A u s g e s t a l t u n g e n  

i s t   in  den  U n t e r a n s p r ü c h e n   Bezug  genommen. 

Bei  dem  e r f indungsgemäßen   Ver fah ren   wird  e in   s t r a h l u n g s v e r n e t z -  

bares   B i n d e m i t t e l   von  der  U n t e r s e i t e   gegen  e ine   nach  dem  H o t m e l t -  

P r i n z i p   auf  die  C b e r s e i t e   des  V l i e s s t o f f e s   a u f g e d r u c k t e ,   t h e r m o -  

p l a s t i s c h e   Haftmasse  ged ruck t   und  durch  a n s c h l i e ß e n d e   B e s t r a h l u n g  

v e r n e t z t .  



Sowohl  die  B i n d e m i t t e l p a s t e   als  auch  die  Haf tmassenschmelze   e n t -  

h a l t e n   k e i n e r l e i   B e s t a n d t e i l e ,   die  durch  aufwendige ,   n a c h t r ä g l i c h e  

Trocknungsvorgänge   e n t f e r n t   werden  müssen,  und  die  Vernetzung  d e s  

B i n d e m i t t e l s   l äß t   s i c h  u n t e r   Anwendung  e n e r g i e r e i c h e r   S t r a h l e n  

nahezu  s c h l a g a r t i g   bewirken.   Das  v o r g e s c h l a g e n e   Ve r fah ren   i s t  

aufgrund  der  e i n s t u f i g e n   A r b e i t s w e i s e   n i c h t   nur   a u ß e r o r d e n t l i c h  

u n p r o b l e m a t i s c h   in  der  Anwendung,  sondern  es  e r m ö g l i c h t   bei   e i n e m  

gesenk ten   s p e z i f i s c h e n   E n e r g i e v e r b r a u c h   die  E r z i e l u n g   g r o ß e r  

A r b e i t s g e s c h w i n d i g k e i t e n   von  b e i s p i e l s w e i s e   50  b i s   150  m/min .  

Dabei  i s t   es  e in   h e r v o r z u h e b e n d e r   V o r t e i l ,   daß  e ine  v o r a u s g e h e n d e  

V e r f e s t i g u n g   der  e i n g e s e t z t e n   F a s e r v l i e s e   n i c h t   e r f o r d e r l i c h   i s t .  

Es  genügt  v i e lmehr ,   wenn  d iese   durch  e ine  vo rausgehende   V e r -  

p r e s s u n g   in  der  i nne ren   S t r u k t u r   sowei t   v e r d i c h t e t   s ind ,   daß  d e r  

F a s e r v e r b a n d   während  des  Druckvorganges   n i c h t   z e r s t ö r t   wird.   D i e s e s  

Ziel   l ä ß t   s i ch   ohne  S c h w i e r i g k e i t e n   e r r e i c h e n ,   wenn  e in   V l i e s s t o f f  

aus  Fasern   mit  e i n e r   S t a p e l l ä n g e   von  w e n i g s t e n s   25  mm  e i n g e s e t z t  

wi rd ,   dessen  Fasern   e i n a n d e r   in  e i n e r   w i r r e n   V e r t e i l u n g   z u g e o r d n e t  

s i n d .  

Die  verwende te   Druckpas te   oder  Schmelze  wird  von  be iden   S e i t e n   i n  

T e i l f l ä c h e n   a u f g e b r a c h t ,   deren  M i t t e l p u n k t e   auf  e i n e r   gemeinsamen 

M i t t e l l i n i e   angeordne t   s ind .   Sie  s ind   i n s o f e r n   e i n a n d e r   s y m m e t r i s c h  

z u g e o r d n e t .  

Die  Größe  der  T e i l f l ä c h e n   kann  r e l a t i v   z u e i n a n d e r   v a r i i e r t   w e r d e n ,  

und  l ä ß t   s i ch   demzufolge  ohne  w e i t e r e s   so  f e s t l e g e n ,   daß  der  j e -  

we i l s   e rwünsch te   Zweck,  nämlich  die  V e r f e s t i g u n g   des  V l i e s s t o f f e s  

in  s ich   bzw.  T h e r m o f i x i e r u n g   mit  einem  C b e r s t o f f   in  o p t i m a l e r  

Weise  g e l i n g t .   Eine  d e r a r t i g e   Opt imierung   würde  aber   dazu  f ü h r e n ,  

daß  der  V e r a r b e i t e r   in  A b h ä n g i g k e i t   von  der  S a u g f ä h i g k e i t   und  

von  anderen  E i g e n s c h a f t e n   e ines   jeden  s p e z i e l l e n   C b e r s t o f f e s  

j e w e i l s   e ine   s p e z i e l l e   F i x i e r e i n l a g e   b e v o r r a t e n   müßte,  was  d e n  

o f f e n s i c h t l i c h e n   V o r t e i l   s c h n e l l   wieder   b e s e i t i g e n   würde.  Es  h a t  

s ich   desha lb   bewähr t ,   das  B i n d e m i t t e l   in  T e i l f l ä c h e n   a u f z u d r u c k e n ,  



deren  Durchmesser  w e n i g s t e n s   so  groß  i s t   wie  d e r j e n i g e   der  H a f t m a s s e .  

Eine  besonders   gute  D u r c h s c h l a g s s i c h e r h e i t   gegen  das  D u r c h s c h l a g e n  

der  Haftmasse  während  des  Verbügelns   durch  die  F i x i e r e i n l i g e   l ä ß t  

s i ch   e r r e i c h e n ,   wenn  die  T e i l f l ä c h e n   aus  B i n d e m i t t e l   e inen   g r ö ß e r e n  

Durchmesser   haben  als  die  T e i l f l ä c h e n   aus  Haf tmasse .   Der  U n t e r s c h i e d  

s o l l   60  %  n i c h t   ü b e r s c h r e i t e n ,   um  zu  v e r h i n d e r n ,   daß  s ich   e ine   u n -  

e rwünschte   V e r s t e i f u n g   der  F i x i e r e i n l a g e   e r g i b t .  

Die  T e i l f l ä c h e n   s ind  auf  der  F i x i e r e i n l a g e   in  einem  F l ä c h e n r a s t e r  

v e r t e i l t ,   das  g l e i chmäß ig   oder  das  ung l e i chmäß ig   g e t e i l t   s e in   k a n n .  

Neben  der  S t e i f k r a f t   der  F i x i e r e i n l a g e   l ä ß t   s i ch   h i e r d u r c h   d e r  

t e x t i l e   Fa l l   b e e i n f l u s s e n .  

Die  für  die  Aufbr ingung   der  Haftmasse  und  des  B i n d e m i t t e l s   a n g e -  
wendeten  D r u c k v e r f a h r e n   gehören  g r u n d s ä t z l i c h   v e r s c h i e d e n e n   G a t t u n g e n  

an,  wodurch  e r r e i c h t   wi rd ,   daß  die  be iden   Subs t anzen ,   die  b e -  

stimmungsmäßig  v e r s c h i e d e n a r t i g e   Aufgaben  zu  e r f ü l l e n   haben,   i n  

e i n e r   g ü n s t i g e n   g e g e n s e i t i g e n   Abstinmung  a u f g e b r a c h t   werden  k ö n n e n .  

Es  i s t   w e i t e r h i n   von  w e s e n t l i c h e r   Bedeutung,   daß  von  den  b e i d e n  

g e g e n e i n a n d e r l a u f e n d e n   D r u c k z y l i n d e r n   zumindest   e i n e r   w e i c h -  

e l a s t i s c h e   E i g e n s c h a f t e n   a u f w e i s t ,   durch  die  Dicken-  o d e r  

E l a s t i z i t ä t s u n t e r s c h i e d e   des  b e d r u c k t e n   V l i e s s t o f f e s   während  d e s  

Druckvorganges   sowei t   a u s g e g l i c h e n   w e r d e n ,  d a ß   e ine  S törung   d e s  

e r z e u g t e n   Druckb i ldes   vermieden  w i r d .  

Das  B i n d e m i t t e l   kann  un t e r   Anwendung  e ines   Hoch-,  F l ach -   o d e r  

T i e f d r u c k z y l i n d e r s   mit  einem  w e i c h e l a s t i s c h e n   Mantel  aus  Gummi 

a u f g e b r a c h t   werden.  In  a l l e n   dre i   F ä l l e n   wird  e ine  gute  E i n p r e s s u n g  

in  das  Innere   des  V l i e s s t o f f e s   e r r e i c h t .   Das  H o c h d r u c k v e r f a h r e n  

v e r e i n i g t   in  s ich  d a r ü b e r h i n a u s   d e n  w e i t e r e n   V o r t e i l   e i n e r   b e -  

sonders   guten  E l a s t i z i t ä t   der  O b e r f l ä c h e   mit  e i n e r   guten  V e r -  

s c h m u t z u n g s s i c h e r h e i t   gegenüber   s ich  von  der  Obe r f l äche   d e s  

b e d r u c k t e n   V l i e s s t o f f e s   ab lösenden   F a s e r b e s t a n d t e i l e n .  



Beim  Hoch-  und  F l a c h d r u c k v e r f a h r e n   kann  die  s p e z i f i s c h   a u f g e t r a g e r  

B indemi t t e lmenge   durch  V e r s t e l l e n   der  verwendeten   D r u c k e i n r i c h t u n g  

k o n t i n u i e r l i c h   v e r ä n d e r t   werden.  Sofern   e ine  e n t s p r e c h e n d e  Ä n d e r u r  

bei   Anwendung  e ines   T i e f d r u c k v e r f a h r e n s   e r f o r d e r l i c h   i s t ,   i s t   d e r  

E i n s a t z   e i n e r   e n t s p r e c h e n d   g e ä n d e r t e n   Druckwalze  e r f o r d e r l i c h .  

Geänder te   Druckwalzen  s i n d _ w e i t e r h i n   e r f o r d e r l i c h ,   wenn  die  Größe 

der  T e i l f l ä c h e n   beim  Hoch-,  F l ach -   oder  T i e f d r u c k v e r f a h r e n  

m o d i f i z i e r t   werden  s o l l .  

Die  Verwendung  e ines   durch  UV-St rah len   v e r n e t z b a r e n   B i n d e m i t t e l s  

e r m ö g l i c h t   durch  e ine   große  E n e r g i e d i c h t e   beim  Verne tzen   e i n e  

nahezu  spontan  ab l au fende   Aushär tung   des  B i n d e m i t t e l s .   Die  u n v e r -  

meidbar   aufzuwendende  Ü b e r s c h u ß e n e r g i e ,   die  50 %  der  i n s g e s a m t  

. e i n g e s e t z t e n   Energ ie   b e t r a g e n   kann,  kann  bei   u n z u r e i c h e n d e r   Kühlung 

aber  zu  einem  A u s e i n a n d e r l a u f e n   und  damit  zu  e i n e r   s c h l e c h t e n  

K o n t u r e n s c h ä r f e   der  auf  die  O b e r s e i t e   a u f g e d r u c k t e n ,   t h e r m o -  

p l a s t i s c h e n   Haftmasse  f ü h r e n .  

D iese r   N a c h t e i l   l ä ß t   s i ch   vermeiden ,   wenn  e in   B i n d e m i t t e l   e i n g e -  

s e t z t   w i rd ,   das  durch  E l e k t r o n e n s t r a h l e n   v e r n e t z b a r   i s t .   E i n e  

w e i t e r e   Erwärmung  der  Haftmasse  f i n d e t   in  diesem  F a l l e   w ä h r e n d  

der  Verne tzung   des  B i n d e m i t t e l s   n i c h t   s t a t t ,   sondern  die  s p o n t a n e  

Abkühlung  der  t h e r m o p l a s t i s c h   e r schmolzenen   Haftmasse  gegen  d a s  

mit  e i n e r   Temperatur   von  z.B.  nur  60°  C  a u f g e d r u c k t e   B i n d e m i t t e l  

f ü h r t   zu  e i n e r   spontanen   E r s t a r r u n g   und  damit  zu  einem  D r u c k b i l d  

von  g r ö ß t e r   P r ä z i s i o n .  

Es  l a s s e n   s i ch   a l l e   e i n s c h l ä g i g   ve rwende ten   Haf tmassen  v e r a r b e i t e n ,  

b e i s p i e l s w e i s e   so lche   auf  P o l y o l e f i n b a s i s ,   Copolyamide,   P o l y -  

u r e t h a n e   oder   C o p o l y e s t e r .   Der  Schmelzpunkt   l i e g t   im  a l l g e m e i n e n  

im  Bere ich   zwischen  100  und  130°  C. 



Die  e i n g e s e t z t e   Haftmasse  wird  in  e r s c h m o l z e n e r   Form  a u f g e d r u c k t  

un te r   Zuhilfenahme  e i n e r   b e h e i z t e n   Näpfcherwalze .   Um  Verschmutzungen  

der  Ober f l äche   zu  v e r h i n d e r n ,   i s t   d iese   besonders   a u s g e r ü s t e t ,  

b e i s p i e l s w e i s e   durch  eine  S i l i c o n -   oder  durch  e ine  P T F E - B e s c h i c h t u n g .  

Die  obere  und  die  un te re   Druckwalze  s ind   durch  eine  Z a h n r a d ü b e r -  

se t zung   verbunden,   wodurch  e r r e i c h t   wi rd ,   daß  die  g e g e n s e i t i g e   Zu- 

ordnung  der  a u f g e d r u c k t e n   T e i l f l ä c h e n   aus  B i n d e m i t t e l   und  H a f t m a s s e  

e i n a n d e r   s t e t s   in  g l e i c h b l e i b e n d e r   Form  zugeordne t   s ind.   Die  s t a r r e  

Kopplung  e r m ö g l i c h t   e ine  g e g e n s e i t i g e   Zuordnung  von  a u ß e r o r d e n t l i c h  

großer   P r ä z i s i o n ,   bei   der  s ich   die  M i t t e l p u n k t e   der  b e i d e r s e i t s  

a u f g e d r u c k t e n   T e i l f l ä c h e n   bei  e i n e r   A r b e i t s b r e i t e   von  mehr  a l s  

1  m  und  einem  Durchmesser   der  T e i l f l ä c h e n   von  w e n i g e r   als   1  mm 

v o l l s t ä n d i g   decken  können .  

Das  e r f indungsgemäße   Ver fahren   wird  durch  die  in  der  Anlage  b e i -  

ge füg te   Zeichnung  und  das  n a c h f o l g e n d e   B e i s p i e l   näher   e r l ä u t e r t :  

Mit  Hi l fe   mehre re r   in  L ä n g s r i c h t u n g   s t e h e n d e r   K r e n p e l a n l a g e n  

wird   ein  25  g/m2  schweres  F a s e r v l i e s   aus  50 %  P o l y e s t e r f a s e r n  

1,7  d t ex /38   mm  und  50 %  P o l y e s t e r f a s e r n   3,3  d t ex /60   mm  mit  e i n e r  

G e s c h w i n d i g k e i t   von  65  m/min  h e r g e s t e l l t .   Das  Vl ies   wird  d u r c h  

e in   Paar  mit  einem  L in i end ruck   von  13  kp/cm  g e g e n e i n a n d e r   a n g e -  
s t e l l t e r   Walzen  g e l e i t e t ,   deren  O b e r f l ä c h e n t e m p e r a t u r   165°  C 

b e t r ä g t   und  da r in   v e r d i c h t e t .  

U n m i t t e l b a r   a n s c h l i e ß e n d   wird  die  V l i e sbahn   durch  eine  D r u c k v o r -  

r i c h t u n g   nach  der  b e i g e f ü g t e n   Zeichnung  g e f ü h r t .  

Die  un t e r e   Druckwalze  2  i s t   als  Gummi-Hochdruckwalze  a u s g e b i l d e t ,  

Der  Gummi  i s t   b e s t ä n d i g   gegen  o r g a n i s c h e   F l ü s s i g k e i t e n   und  w e i s t  

e ine   Shore -A-Här te   von  65  auf.  Die  Tei lung  des  H o c h d r u c k m u s t e r s  

e n t s p r i c h t   im  e r s t e n   Fa l l e   einem  17  mesch-Reihenpunkt,   b e i m  



zweiten  Fa l l e   einem  sogenannten   Computerpunkt ,   bei   dem  52 

s t a t i s t i s c h   v e r t e i l t e   Erhebungen  pro  cm2  vorgesehen   s ind .   Zu  j e d e r  

d i e s e r   be iden   Walzen  gehör t   e ine   s p e z i e l l   a n g e f e r t i g t e   H o t m e l t -  

Gravurwalze  mit  i d e n t i s c h e r   T e i l u n g .  

Der  Durchmesser   der  Druckf l ächen   der  Hochdruckwalze  b e t r ä g t   0,8  mm, 
die  G r a v u r t i e f e   0,4  mm. 

Von  der  auf  e ine  Temperatur   von  60°  C  v o r g e h e i z t e n   Wanne  m i t  

Präpolymer   5  wird  die  unten  b e s c h r i e b e n e   B i n d e m i t t e l m i s c h u n g   ü b e r  

die  Tauchwalze  4  aus  Gummi  und  die  e b e n f a l l s   auf  e ine  T e m p e r a t u r  

von  60°  C  e rwärmte ,   mit  e i n e r   60  n e s h - G r a v i e r u n g   v e r s e h e n e ,   v e r -  

chromte  Über t r agwa lze   3  auf  die  Gummi-Hochdruckwalze  2  ü b e r t r a g e n .  

Die  Geschwind igke i t   der  Tauchwalze  4  i s t   so  e i n g e s t e l l t ,   daß  e i n  

D r u c k a u f t r a g   von  der  Hochdruckwalze  auf  das  Vl ies   2,5  g/m2  r e -  

s u l t i e r t .  

Die  beiden  Druckwalzen  2  und  6  s ind  so  e i n g e s t e l l t ,   daß  d i e  

m i t t e l   und  Haftmasse  a b s o l u t   d e c k u n g s g l e i c h   ü b e r e i n a n d e r l i e g e n .  

Die  B i n d e m i t t e l m i s c h u n g   hat   die  fo lgende   Zusammensetzung:  

Als  Schmelzk lebe r   wird  ein  C o p o l y e s t e r   ve rwende t ,   dessen  S c h m e l z -  

b e r e i c h   113  bis   116°  C  b e t r ä g t   und  der  e inen   Schmelz index   I2 /140°   C 

von  18  g/10  min  a u f w e i s t .   Er  wird  in  einem  E x t r u d e r   bei  e i n e r  

E n d t e n p e r a t u r   von  175°  C  aufgeschmolzen   und  über   e ine   b e h e i z t e  

B r e i t s c h l i t z d ü s e   der  e b e n f a l l s   b e h e i z t e n   S c h m e l z k l e b e r w a n n e  



z u g e f ü h r t .   Die  Gravurwalze  w e i s t   e ine  Temperatur   von  170°  C  a u f .  

Der  Näpfchen-Durchmesser   der  Gravurwalze  b e t r ä g t   in  be iden   F ä l l e n  

0,55  mm,  die  N ä p f c h e n t i e f e   0,2  mm. 

Die  Näpfchen  der  r o t i e r e n d e n   Gravurwalze  f ü l l e n   s ich   in  der  S c h m e l z -  

k l e b e r w a n n e  m i t   geschmolzenem  P o l y r e r ,   welches  auf  die  V l i e s b a h n  

ü b e r t r a g e n   wird.-  Synchron  zu  diesem  Vorgang  wird  von  der  U n t e r -  

s e i t e   über  die  Hochdruckwalze  2  B i n d e m i t t e l   mit  e i n e r   T e m p e r a t u r  

von  60°  C  in  das  Innere   des  V l i e s s t o f f e s   e i n g e p r e s s t ,   wodurch  

eine  spontane   Abkühlung  und  E r s t a r r u n g   der  auf  die  O b e r s e i t e   a u f -  

ged ruck ten   Haftmasse   7  bewi rk t   wird .   Es  werden  pro  m2  14 g  H a f t -  

masse  auf  ge t ragen.   Eine  w e i t e r e   Behandlung  des  S c h m e l z k l e b e r s  

i s t   n i c h t   e r f o r d e r l i c h .  

Nach  V e r l a s s e n   des  Druckwerkes  wird  das  Vl ies   mit  H i l f e   e i n e s  

Tragebandes  aus  Meta l l   durch  eine  L i c h t s c h l e u s e   in  e inen   Be-  

l i c h t u n g s k a s t e n   t r a n s p o r t i e r t ,   wo  es  durch  zwei  Reihen  von 

Q u e c k s i l b e r - H o c h d r u c k l a m p e n   mit  e i n e r   Le i s t ung   von  200  W a t t / c m  -  

je  e ine   Reihe  von  oben  und  von  u n t e n  -   g e l e i t e t   wird.   D ie  

Härtung  des  B i n d e m i t t e l s   e r f o l g t   a u g e n b l i c k l i c h .   Das  Vl ies   v e r -  

l ä ß t   durch  eine  zweite   L i c h t s c h l e u s e   den  B e l i c h t u n g s k a s t e n   und  

wird  nach  P a s s i e r e n   e i n e r   Kühlwalze  in  zwei  Bahnen  von  je  90  cm 

F e r t i g b r e i t e   g e s c h n i t t e n   und  a u f g e r o l l t .  

Der  so  h e r g e s t e l l t e ,   t h e r m o f i x i e r b a r e   E i n l a g e v l i e s s t o f f   i s t   e x t r e m  

we ich  und   d r a p i e r f ä h i g   sowie  sehr   gut  c h e m i s c h - r e i n i g u n g s b e s t ä n d i g  

und  a u s g e z e i c h n e t   w a s c h b e s t ä n d i g .   Er  i s t   auf  den  ü b l i c h e n   F l a c h -  

und  D u r c h l a u f p r e s s e n   e i n w a n d f r e i   zu  v e r a r b e i t e n   und  z e i g t   s e l b s t  

bei  s t a r k e r   Dampfeinwirkung  k e i n e r l e i   Neigung  zur  R ü c k v e r k l e b u n g ,  

d.h.   zum  Durchschlagen   der  Haftmasse  durch  die  V e r s t ä r k u n g s e i n -  

l a g e .  



1.  Ver fahren   zum  g l e i c h z e i t i g e n ,   k o n t i n u i e r l i c h e n   V e r f e s t i g e n   und  

B e s c h i c h t e n   e ines   V l i e s s t o f f e s   mit  einem  B i n d e m i t t e l   und  m i t  

e i n e r   Haf tmasse ,   bei  dem  das  B i n d e m i t t e l   von  der  e inen   S e i t e  

synchron  gegen  die  von  der  anderen  Se i t e   a u f g e d r u c k t e   H a f t m a s s e  

in  Form  s ich  damit  deckender   T e i l f l ä c h e n   gegengedruck t   w i r d ,  

wobei  die  T e i l f l ä c h e n   u n t e r e i n a n d e r   j e w e i l s   e inen   Abstand  h a b e n ,  

dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  ein  s t r a h l u n g s v e r n e t z b a r e s   B i n d e -  

m i t t e l   von  der  U n t e r s e i t e   gegen  eine  nach  dem  H o t m e l t - P r i n z i p  

auf  die  O b e r s e i t e   des  V l i e s s t o f f e s   a u f g e d r u c k t e ,   t h e r m o p l a s t i s c h e  

Haftmasse  gedruck t   wi rd ,   und  daß  das  B i n d e m i t t e l   durch  a n -  

s c h l i e ß e n d e   B e s t r a h l u n g   v e r n e t z t   w i r d .  

2.  Ver fah ren   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  e i n  

UV-här tbares   B i n d e m i t t e l   a u f g e d r u c k t   wi rd ,   und  daß  zur  Ver-  ; 

ne tzung  eine  Q u e c k s i l b e r - G a s e n t l a d u n g s l a n p e   mit  e i n e r   L e i s t u n g  

von  mindes tens   80  Watt/cm  verwendet   w i r d .  

3.  Ver fah ren   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  ein  d u r c h  

E l e k t r o n e n s t r a h l e n   v e r n e t z b a r e s   B i n d e m i t t e l   a u f g e d r u c k t   w i r d ,  

und  daß  zur  Verne tzung  e ine  S t r a h l e n q u e l l e   mit  e i n e r   L e i s t u n g  

von  50  b is   500  keV  verwendet   w i r d .  

4.  Ve r f ah ren   nach  Anspruch  1  b is   3,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d a s  

B i n d e m i t t e l   in  F l ä c h e n b e r e i c h e n   a u f g e d r u c k t   wird ,   die  die  von  

der  Haftmasse  b e d e c k t e n   Flächen  ü b e r d e c k e n .  

5.  Ver fahren   nach  Anspruch  1  b is   4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   d a ß . d i e  

F l ä c h e n b e r e i c h e   in  einem  r ege lmäß igen   F l ä c h e n r a s t e r   a u f g e d r u c k t  

w e r d e n .  



6.  Verfahren   nach  Anspruch  1  bis  4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  d i e  

F l ä c h e n b e r e i c h e   in  einem  s t a t i s t i s c h e n   F l ä c h e n r a s t e r   a u f g e d r u c k t  

w e r d e n .  
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