
J »  J   

Europäisches  Pa tentamt  

European  Patent  Office  ©  Veröffentlichungsnummer:  0  1  7 9   3 4 0  

Office  europeen  des  brevets  A 2  

©  EUROPÄISCHE  P A T E N T A N M E L D U N G  

©Anmeldenummer:  85112630.0  ©Int.CI.4:  D  02  G  3 /40  

©  Anmeldetag:  04.10.85 

®  Prioritat:  20.10.84  DE  3438616  ©  Anmelder:  UNIROYAL  ENGLEBERTTEXTILCORD  S.A. 

Steinfort(LU) 
@  Veroffentlichungstag  der  Anmeldung: 

30.04.86  Patentblatt  86/18  @  Erfinder:  Goerens,  Robert  Leon 
19RuedeL'Eau 

©  BenannteVertragsstaaten:  L-4101  Esch/Alzette(LU) 
AT  BE  CH  DE  FR  GB  IT  LI  LU  NL  SE 

©  Vertreter:  Dovern,  Paul  J. 
in  Firma  UNIROYAL  ENGLEBERT  Reifen  GmbH 
Huttenstrasse  7 
D-5100  Aachen(DE) 

(54)  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Herstellen  eines  Flockfadens  oder  -garnes  und  Flockfaden  oder-garn. 

57  Die  Erfindung  betrifft  die  Herstellung  von  effektvollen 
Flockfäden,  wobei  Flock  in  unterschiedlichen  Flockbildern 
ungleichmäßig  auf  bestimmte,  wählbare  Trägerfadenlängen 

aufgeflockt  wird.  Dadurch  sind  Gewebedessins  oder  andere 
Waren  herzustellen,  die  weder  eine  Bilderung,  noch  einen 
Rapport  zeigen. 



Verfahren  und  Vorr ichtung  zum  H e r s t e l l e n   eines  Flockfadens  o d e r -  

garnes  und  Flockfaden  oder-  g a r n .  

Die  Erfindung  bez ieh t   sich  auf  ein  Verfahren  zum  H e r s t e l l e n   e i n e s  

e l e k t r o s t a t i s c h   be f lock t en   faden-  oder  garnförmigen  M a t e r i a l s ,  

bei  dem  mit  Klebemit te l   versehene ,   geerdete   Grund-  oder  T r ä g e r -  

fäden  durch  ein  e l e k t r o s t a t i s c h e s   Feld  hoher  Spannung  hindurch  b e -  

wegt  und  hier   mit  h e r a n g e f ü h r t e n ,   vorbehande l t en   Kurzfase rn ,   s o g e -  
nanntem  F l o c k m a t e r i a l ,  -   bezogen  auf  die  T r ä g e r f a d e n o b e r f l ä c h e   r u n d -  

umbeflockt   werden .  

Die  Vorr ichtung  nach  Erfindung  bez ieh t   sich  auf  eine  Anlage,  die  aus  
einem  F l o c k m a t e r i a l s p e i c h e r ,   einem  F l o c k m a t e r i a l d o s i e r m i t t e l   und  einem 

F l o c k m a t e r i a l t r a n s p o r t m i t t e l ,   aus  e ine r   aus  zwei  im  Abstand  z u e i n a n d e r  

angeordne ten ,   an  e l e k t r i s c h e r   Hochspannung  ansch l i eßba ren   E l e k t r o d e n ,  

einem  Fadenabzugswerk,  e iner   Fadenspannvor r ich tung   und  einem  Faden-  

t rockne r   b e s t e h t .   Das  F lockmater ia l   fördernde  T r a n s p o r t m i t t e l   i s t   durch  

den  Zwischenraum  zwischen  den  Elektroden  durchlaufend  a n g e o r d n e t .  

Der  Beflockungskammer  sind  Speicher   und  Dos ie rmi t t e l   sowie  eine  Klebe-  

m i t t e l a u f t r a g v o r r i c h t u n g   vorgeordne t .   Die  vom  S p u l e n g a t t e r   vor  der  Be- 

flockungskammer  abgezogene  Fadenschar  wird  durch  eine  S p a n n v o r r i c h t u n g  

gerade  geha l t en .   Die  b e f l o c k t e   Fadenschar  wird  durch  einen  im  Anschluß  

an  die  Beflockungskammer  angeordneten   Trockner  g e l e i t e t   und  die  Fäden 

werden  danach  durch  eine  A u f s p u l v o r r i c h t u n g   a u f g e w i c k e l t .  

Die  bekannten  Flockfäden  oder  -garne ,   die  auf  Web-,  Rasche l - ,   Wi rk - ,  

S t r i c k -   oder  Non-Woven-maschinen  v e r a r b e i t e t   oder  zum  H e r s t e l l e n   von 

Bändern,  Bordüren,  Geweben,  Gewirken  oder  Gestr ichen  verwendet  werden ,  

weisen  aufgrund  ih re r   g le ichmäßigen  Beflockung  und  g le ichen  F l o c k -  

k o n s t r u k t i o n   eine  opt i sch   gleichmäßig  e rzeugte   Oberf läche  a u f .  



Diese  kann  nur  durch  Bindungen  oder  Legungen  der  Flockfäden  in  k o n s t r u -  

i e r t   g le ichmäßigen  Bildern  oder  Dessins  un te rbrochen   oder  ein  D e s s i n  

kann  opt isch   durch  ve rsch iedene   Farben  der  e inze lnen   Flockfäden  e r z e u g t  

werden.  Der  Rapport  d i e se r   Dessins  i s t   vorprogrammier t .   Auf  diese  Weise 

werden  z.B.  F i s c h g r ä t e n - ,   Karo-  oder  P e p i t a m u s t e r   e r h a l t e n .  

Diese  ergeben  g l a t t e ,   e i n h e i t l i c h e   oder  b indungsgemus te r t e   Waren. 

Nach  dem  Grundgedanken  der  Erfindung  so l l en   Dessins  aus  F lock fäden  

h e r g e s t e l l t   werden,  die  ein  sich  nicht   wiederho lendes   Bild  a u f w e i s e n .  

Dabei  soll  sich  weder  eine  Bi lderung,   noch  ein  Rapport  z e i g e n .  

Nach  der  t e chn i schen   Aufgabe  der  Erf indung  soll  ein  q u a l i t a t i v   e inwand-  

f r e i e s ,   jedoch  wi r res   Obe r f l ächenb i ld   durch  Beflocken  der  T r ä g e r f ä d e n  

während  des  laufenden  P r o d u k t i o n s p r o z e s s e s   e r z i e l t   werden.  

Erfindungsgemäß  e r r e i c h t   man  dies  dadurch,   daß  während  des  l a u f e n d e n  

Bef lockungsp rozes ses   bestimmte,   jedoch  wählbare  T r ä g e r f a d e n l ä n g e n  

u n t e r s c h i e d l i c h   be f lock t   werden,  indem  F lockmate r i a l   in  u n t e r s c h i e d -  

l ichen  F lockb i l de rn   in  unregelmäßiger   Folge  auf  den  Trägerfaden  a u f g e -  

f l o c k t   wird.  Hierbei  i s t   unter  einem  F lockb i ld   ein  einmal  mehr,  e i n  

anderes  Mal  weniger  d ich tes   und/oder  wir res   oder  radial   geordnetes   Rund- 

umbeflocken  zu  ve r s t ehen .   Zusä tz l i ch   sind  die  F lock fa se r l ängen   und  d i e  

Flockfarben  u n t e r s c h i e d l i c h   und  außerdem  i s t   die  Beflockung  je  Faden-  

länge  ung le i ch ,   g le ich   oder  gemischt  v o r h a n d e n .  

Auf  diese  Weise  werden  Flockfäden  e r z e u g t ,   die  sich  durch  u n t e r s c h i e d -  

l iche  S t ruk tu ren   des  Flock  in  e iner   gewol l t   u n k o n t r o l l i e r t e n   Re ihen -  

folge  von  u n t e r s c h i e d l i c h e n   Be f lockungsa r t en   und  in  u n t e r s c h i e d l i c h e n  

Abständen  k e n n z e i c h n e n .  



Die  h i e raus   e rzeugten   Dessins  zeigen  weder  Bi lderung,   noch  Rapport.   Es 

l i e g t   kein  sich  widerholendes   Bild  vor.  Eine  solche  g le ichmäßige   Un- 

g l e i c h m ä ß i g k e i t   b r ing t   Leben  und  Fan tas ie   in  das  Dessin.  Dessins  m i t  

e iner   hohen  F l o c k q u a l i t ä t   und  mit  einem  solchen  vö l l i g   neuen  Warenb i ld  

und  Cha rak t e r   konnten  b isher   n icht   e rzeugt   werden.  

Die  ungle ichmäßige   Beflockung  kann  f re i   be l i eb ig   während  des  B e f l o k -  

kungsprozesses   oder  durch  g e s t e u e r t e n   Einsatz  der  E in f lußgrößen   für  d i e  

Beflockung  während  des  laufenden  Prozesses   e r fo lgen .   Die  u n t e r s c h i e d -  

l ichen  F l o c k b i l d e r   un te r sche iden   sich  nach  Fase r länge ,   F a s e r d i c h t e   und 

F a s e r a n o r d n u n g s r i c h t u n g ,   d . i .   rad ia l   oder  nicht  r a d i a l ,   zum  F a d e n t r ä g e r .  

Die  Unrege lmäßigke i t en   sind  e r r e i c h b a r   durch  Regulierung  der  Fadenspan-  

nung  des  Grund-  oder  Träger fadens .   Dadurch  wird  entweder  eine  r a d i a l e  

Rundumbeflockung  oder  eine  überwiegend  wirre  Rundumbeflockung,  d . i .   e i n e  

nicht   r a d i a l e   Rundumbeflockung  zur  Fadenobe r f l äche ,   e r z i e l t .   Die  U n r e g e l -  

mäßigke i ten   sind  f e rne r   e r r e i c h b a r   durch  Regulierung  der  E l e k t r o d e n h o c h -  

spannung,  durch  die  eine  opt imale  d ich te   r ad i a l e   oder  wirre   oder  e i n e  

ge r i nge r   d ich te   Beflockung  e r r e i c h t   wird.  Des  wei teren  i s t   durch  wah l -  

weises  Zuscha l ten   der  einen  und/oder   anderen  vorhandenen  D o s i e r v o r r i c h -  

tung,  die  u n t e r s c h i e d l i c h e ,   nach  F e i n h e i t ,   Länge  und  Färbung  g e t r e n n t e  

F l o c k m a t e r i a l i e n   e n t h a l t e n ,   eine  bewußte  F l o c k b i l d u n r e g e l m ä ß i g k e i t   zu 

s t e u e r n .  

Das  Verfahren  nach  Anmeldung  e r l a u b t   es,  einen  be f lock ten   Faden  h e r z u -  

s t e l l e n ,   der  in  se iner   V i e l f a l t   der  e i n z e l n e n ,   sich  a n e i n a n d e r r e i h e n d e n  

F l o c k k o n s t r u k t i o n e n   mit  keinem  bekannten  Produkt  h i n s i c h t l i c h   Ausdruck-  

kraf t   und  Fantas ie   bei  hoher  Q u a l i t ä t   zu  ve rg le ichen   i s t .   Die  Kombina t i -  

on  der  e inze lnen   F l o c k k o n s t r u k t i o n e n   b e t r i f f t   sowohl  die  j e w e i l i g e n  

L ä n g e n a b s c h n i t t e   des  Grund-  oder  Träger fadens   als  auch  die  u n t e r s c h i e d -  

l ichen  Reihenfolgen  im  be f lock ten   Faden.  



Dabei  i s t   je  nach  dem  spä te ren   Verwendungszweck  oder  der  vo rge -  

sehenen  Vera rbe i tungsmethode   des  Flockfadens  die  Rapportgröße  im  Garn 

e i n s t e l l b a r .   Sie  kann  bevorzugt   zwischen  10  und  5000  Metern  b e t r a g e n .  

Dadurch  is t   für  den  W e i t e r v e r a r b e i t e r   der  b e f l o c k t e n   Fäden  g e w ä h r l e i -  

s t e t ,   daß  ein  e i n w a n d f r e i e s ,   geordnet  wirres  Warenbild  des  Gewebes, 

Gewirkes  o.  dgl.  ohne  die  g e f ü r c h t e t e   Bilderung  zu  e r h a l t e n   i s t .  

Die  F l o c k k o n s t r u k t i o n e n   in  der  wahlweisen  Re ihenfo lge   können  auf  b e l i e -  

bigen  Längen  von  bevorzugt   5  cm  bis  7  m  geänder t   werden.  G l e i c h z e i t i g  

ändern  sich  dadurch  auch  die  opt isch  wahrzunehmenden  Farbeindrücke .   Dies  

e r g i b t   einen  sogenannten  E f f e k f l o c k f a d e n .  

Der  e r h a l t e n e   Flockfaden  weis t   auf  bestimmten,  jedoch  wählbaren  Längen- 

a b s c h n i t t e n   sowohl  d ich te   r a d i a l e   als  auch  wirre   Beflockung,   t e i l s   m i t  

langen,   t e i l s   mit  kurzen  F l o c k f a s e r n . i n   einmal  mehr  und  einmal  wen ige r  

d i c h t e r   Flockanordnung  auf.  Dadurch  wirkt  j ede r   so  e r h a l t e n e   F lock faden  

besonders   e f f e k t v o l l .   Man  e r h ä l t   insoweit   einen  neuen  E f f e k t f l o c k f a d e n .  

Die  bewußte  Unrege lmäß igke i t   in  Konstrukt ion  und  Folge  i s t   e r z i e l b a r ,  

indem  die  Fäden  durch  eine  Reihe  von  E i n s t e l l m ö g l i c h k e i t e n   während  d e r  

Produkt ion  be f lock t   werden.  Dies  e r f o l g t   in  e ine r   Vor r ich tung ,   die  im 

wesen t l i chen   aus  einem  F l o c k t r a n s p o r t m i t t e l   mit  bevorzugt   mehre ren ,  

ve r sch i edene   F l o c k k o n s t r u k t i o n e n   en tha l t enden   V o r r a t s - / D o s i e r v o r r i c h -  

tungen,   aus  zwei  im  Abstand  zueinander   angeordne ten ,   an  Hochspannung 

angesch lossenen   und  spannungs rege lba ren   Elekt roden  sowie  einem  Fadenab-  

zugswerk  mit  die  Fadenspannung  r ege lba re r   Spannvor r i ch tung   b e s t e h t .  

Durch  diese  Vorr ichtung  werden  die  Grund  -oder   Träger fäden   h indurchbeweg t  

und  bevorzugt   g e s t e u e r t   unregelmäßig  b e f l o c k t .  

Die  Erfindung  i s t   in  Aus füh rungsbe i sp i e l en   d a r g e s t e l l t   und  e r l ä u t e r t .  

Es  z e i g t  

Fig.  1  eine  Auswahl  von  verschiedenen  F l o c k b i l d e r n   für  e i n  

E f f e k t f l o c k g a r n ,  



Fig.  2  eine  Vorr ich tung  zum  H e r s t e l l e n   eins  E f f e k t f l o c k g a r n e s ,  

schemat isch   d a r g e s t e l l t ,  

Fig.  3  einen  E f f e k t f l o c k f a d e n ,   der  aus  sich  a n e i n a n d e r a n -  

sch l ießenden   u n t e r s c h i e d l i c h e n   F lockb i lde rn   b e s t e h t .  

Verschiedene  F l o c k k o n s t r u k t i o n s a n o r d n u n g e n ,   F lockb i l de r   genannt,   sind  in  

e iner   Auswahl  in  Fig.  1  d a r g e s t e l l t .   Der  Trägerfaden  is t   mit  19  und  d e r  

Flock  is t   mit  20  b e z e i c h n e t .   Es  z e i g t  

Bild  21  einen  d i c h t ,   radia l   rundumbeflockten  F a d e n a b s c h n i t t ;  

F l o c k s c h n i t t l ä n g e   etwa  0 ,5  -   1  mm,  F lockdich te   100%,  be -  

zogen  auf  die  F a d e n o b e r f l ä c h e ;  

Bild  22  einen  weniger  d i ch t ,   radial   rundumbeflockten  F a d e n a b s c h n i t t ,  

F l o c k s c h n i t t l ä n g e   etwa  0 ,5  -   1  mm,  F lockdich te   etwa  85 -   90%; 

Bild  23  einen  d i c h t ,   wirr  be f lock ten   F a d e n a b s c h n i t t ;   F l o c k s c h n i t t -  

länge  etwa  0 , 5  -   1  mm,  F lockdich te   98 -  100; 

Bild  24  einen  weniger  d i ch t ,   wirr  be f lock ten   F a d e n a b s c h n i t t ;  

F l o c k s c h n i t t l ä n g e   etwa  0 ,5  -   1  mm,  F lockdich te   85 -  90%; 

Der  Flock  nach  Bild  23  und  24  s teh t   n icht   im  Winkel  von 

im  wesen t l i chen   90°  zum  Fadenkern,  sondern  unter  zum  T e i l  

e rheb l i ch   abweichendem  Winkel  von  bis  zu  3 0 ° ,  

Bild  25  einen  d i c h t ,   radia l   rundumbeflockten  F a d e n a b s c h n i t t ;  

F l o c k s c h n i t t l ä n g e   etwa  1  -  1 , 5   mm,  F lockdich te   100%,  be -  

zogen  auf  die  F a d e n o b e r f l ä c h e ;  



Bild  26  einen  weniger  d icht ,   radial   rundumbef lockten  Faden- 

a b s c h n i t t ;   F l o c k s c h n i t t l ä n g e   etwa  1  -  1 , 5   mm,  F l o c k -  

d ich te   etwa  85 -  90%; 

Bild  27  einen  d i ch t ,   wirr  be f lock ten   F a d e n a b s c h n i t t ;   Fadenlänge  

etwa  1 -  1,5  mm,  F lockdichte   98 -   100%; 

Bild  28  einen  weniger  d ich t ,   wirr  be f lock t en   F a d e n a b s c h n i t t ;  

F a d e n s c h n i t t l ä n g e   etwa  1  -  1 , 5   mm,  F lockd ich te   85 -  90%.  Es 

g i l t   das  zu  Bild  24  ergänzend  Genann te .  

Die  Vorr ichtung  zum  Beflocken  nach  Fig.  2  be s t eh t   aus  einem  End los -  

f ö r d e r e r   15,  den  der  Beflockungskammer  11  e i n l a u f s e i t i g   z u g e o r d n e t e n ,  

u n t e r s c h i e d l i c h e   F l o c k m a t e r i a l i e n   b e r e i t h a l t e n d e n   F lockspe ichern   2,  3,  4 ,  

die  aus  den  Behäl te rn   5,  7,  9  und  den  D o s i e r v o r r i c h t u n g e n   6,  8,  10  ge-  
b i l d e t   s ind,   der  Beflockungskammer  11  mit  der  an  Hochspannung  a n s c h l i e ß -  

barer   oberer   Elektrode  12  und  un te re r   E lekt rode   13,  dem  Abzugsspu len-  

g a t t e r   16,  dem  Trockner  17  und  der  die  Fadenspannung  r ege lba ren   Spann- 

vo r r i ch tung   18,  wobei  l e t z t e r e   und  das  Gat te r   das  Abzugswerk  b i lden .   Das 

e l e k t r o s t a t i s c h e   Feld  i s t   mit  14  b e z e i c h n e t .  

Durch  diese  Vorr ichtung  1  werden  die  Grund-  oder  Trägerfäden  19  h i n d u r c h -  

bewegt  und  in  der  Beflockungskammer  11  mit  Flock  20  u n t e r s c h i e d l i c h   be-  

f l o c k t .  

Der  in  Fig.  3  d a r g e s t e l l t e   E f f e k t f l o c k f a d e n   30  bes t eh t   aus  v e r s c h i e d e n e n ,  

in  unrege lmäßiger   Folge  au fge f lock ten   F lockb i l de rn   21-28,  wobei  für  d i e  

R a p p o r t e i n h e i t e n ,   d . i .   reine  Beflockung  und  Obergang  zu  e iner   f o l g e n d e n  

Beflockung  u n t e r s c h i e d l i c h e r   Art  in  der  Z e i t e i n h e i t ,   z.B.  pro  Sekunde 

0,2  Meter  Fadenweg,  eine  wechselnde  Hochspannung  von  z.B.  50  KV  a u f  

40  KV,  wechselnde  Fadenspannung  von  z.B.  400  Gramm  auf  800  Gramm  bzw. 

auf  200  oder  600  Gramm  sowie  wechselnde  Dosierungen  von  der  einen  au f  



auf  die  andere  F l o c k k o n s t r u k t i o n   angegeben  s i n d .  

Hiernach  bedeuten  R -  R a p p o r t e i n h e i t ,   0 -  Obergang,  Ober lappung ,  

E -  Hochspannung,  F -  Fadenspannung 

und  D -  Dosierung,  z.B.  D19  D 2 . . .  

Durch  die  u n t e r s c h i e d l i c h e n   S t e u e r u n g e n / Z e i t e i n h e i t   sind  bei  j ede r   d e r  

e inze lnen   E inf lußgrößen   die  Obergänge  bzw.  Oberlappungen  und  die  Ab- 

stände  zu  den  j e w e i l i g e n   F l o c k b i l d k o n s t r u k t i o n e n   in  den  b e t r e f f e n d e n  

F ä d e n l ä n g e n a b s c h n i t t e n   sehr  u n t e r s c h i e d l i c h .   Derar t ige   E f f e k t f l o c k f ä d e n  

lassen  in  der  W e i t e r v e r a r b e i t u n g   zu  Geweben  oder  anderen  T e x t i l w a r e n  

eine  unerwünschte  Bilderung  nicht  e n t s t e h e n .  

E i n s a t z g e b i e t e   sind  z.B.  die  P o l s t e r i n d u s t r i e ,   insbesondere   A u t o m o b i l -  

po l s t e rungen .   Der  Trägerfaden  wird  zunächst   bei  Fadenspannung  F=400  g 
und  e l e k t r i s c h e r   Hochspannung  E=50  KV  mit  F lockmater ia l   in  Dos ie rung  

Dl auf   e iner   Fadenlänge  29L1  mit  Flock  nach  Flockbi ld   21=kurze  F a s e r  

r a d i a l ,   d icht   rundumbeflockt   und  dann  nach  e iner   ers ten  Änderung  d e r  

e l e k t r i s c h e n   Hochspannung  E'  auf  40  KV  weniger  dicht  be f lock t .   An  d e r  

O b e r l a p p u n g s s t e l l e   0  l i e g t   keine  reine  F lockkons t ruk t ion   vor.  Es  f o l g t  

j e t z t   die  Beflockung  mit  Fasern  nach  F lockbi ld   22  und  danach  eine  w e i t e -  

re  Hochspannungsänderung  auf  E=50  KV,  jedoch  inzwischen  g e ä n d e r t e r  

Fadenspannung  F 'auf   600  g  und  eine  dadurch  bewirkte  wirre  Bef lockung 

nach  Flockbi ld   23.  

Hiernach  wird  die  Dosierung  von  D1  auf  D2  geänder t .   Bei  Hochspannung 

E=40  KV  und  abnehmender  Fadenspannung  F  wird  nun  Flock  auf  e iner   Faden-  

länge  2912  nach  F lockbi ld   26  mit  langen  Fasern  r a d i a l ,   jedoch  w e n i g e r  

dicht   a u f g e f l o c k t .  

Die  Folge  in  der  Beflockung  mit  u n t e r s c h i e d l i c h e n   F l o c k k o n s t r u k t i o n e n  

und  Flockarten  aufgrund  wechselnder   E inf lußgrößen   bezüglich  Fadenspan-  

nung  F,  Hochspannung  E  und  Material   bzw.  dessen  Dosierung  D  s e t z t   s i c h  

in  der  angegebenen  Folge  mit  Flockbi ld   28,  25  usw.  f o r t .  



Die  R a p p o r t e i n h e i t   R  i s t   hier  z.B.  nach  1000  s  bei  l aufender   P r o d u k t i o n  

des  E f f e k t f l o c k f a d e n s   30  mit  rd.  236  m  e r r e i c h t   und  wiederhol t   sich  bei  

der  Produktion  der  wei te ren   E f f e k t f l o c k f a d e n r a p p o r t l ä n g e .  

Auf  diese  Weise  wird  ein  E f f e k t f l o c k f a d e n   e r h a l t e n ,   der  bei  der  H e r s t e l -  

'lung  von  Dessins  weder  Bi lderung,   noch  Rapport  z e i g t ,   da  die  g e w o l l t  

gleichmäßige  Ungle ichmäßigke i t   einen  b i she r   n icht   möglichen  Warencharak-  

ter  e r zeug t ,   der  aufgrund  der  hohen  F l o c k q u a l i t ä t   ein  neues  Warenb i ld  

s c h a f f t .  



1.  Verfahren  zum  H e r s t e l l e n   eines  e l e k t r o s t a t i s c h   bef lockten   f a d e n -  

oder  garnförmigen  M a t e r i a l s ,   bei  dem  mit  Klebemit te l   v e r s e h e n e ,  

geerdete   Grund-  oder  Trägerfäden  (19)  durch  ein  e l e k t r o s t a t i s c h e s  

Feld  (14)  hoher  Spannung  hindurchbewegt  und  hier   mit  he range-  

f ü h r t e n ,   vorbehande l t en   Kurzfasern  ( F l o c k m a t e r i a l   20),  bezogen  a u f  

die  T r ä g e r f a d e n o b e r f l ä c h e ,   rundum  b e f l o c k t   werden,  dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   daß  während  der  laufenden  Produkt ion  des  F lockfadens  

oder  -garnes  (30)  bestimmte  wählbare  Träger faden längen   (2911,  

2 9 1 2 . . . )   unregelmäßig  mit  F lockmater ia l   (20)  u n t e r s c h i e d l i c h e r  

F lockb i lde r   (21-28)  ungleichmäßig  b e f l o c k t   werden.  

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennze i chne t ,   daß  die  un- 

gleichmäßige  Beflockung  des  Träger fadens   (19)  durch  g e s t e u e r t e n  

Einsatz  der  E inf lußgrößen  (Mate r i a l ,   Dosierung,   Spannung)  während 

der  laufenden  F l o c k f a d e n h e r s t e l l u n g   e r f o l g t .  

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  und  2,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß  F lock -  

mater ia l   (20)  mit  nach  Faser länge ,   F a s e r d i c h t e   und  Fase rano rdnungs -  

r ichtung  u n t e r s c h i e d l i c h e m   Flockbi ld   (21-28)  auf  die  T r ä g e r f ä d e n  

(19)  a u f g e f l o c k t   w i r d .  

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1  bis  3,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß 

Flockmater ia l   (20)  u n t e r s c h i e d l i c h e r   Färbung  verwendet  wi rd .  



5.  Verfahren  nach  Anspruch  1  bis  4,  daruch  gekennze ichne t ,   daß 

die  Fadenspannung  F  der  Träger fäden   (19)  während  der  F l o c k -  

f adenp roduk t ion   geändert   w i r d .  

6.  Verfahren  nach  Anspruch  1  bis  5,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß  d i e  

Hochspannung  E  des  e l e k t r o s t a t i s c h e n   Feldes  (14)  während  der  F l o c k -  

f adenproduk t ion   geändert   w i r d .  

7.  Verfahren  nach  Anspruch  1  bis  6,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß  d i e  

Zuschal tung  der  e inze lnen   u n t e r s c h i e d l i c h e n   F l o c k m a t e r i a l i e n   aus  

den  F lockspe iche rn   (2 ,  3   . . . )   während  der  F lock fadenproduk t ion   ge-  
änder t   w i r d .  

8.  Verfahren  nach  Anspruch  1  bis  7,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß  d i e  

Dosierung  (D1,  D2..)  der  F l o c k m a t e r i a l i e n   (20)  während  der  F l o c k -  

f adenproduk t ion   geändert   w i r d .  

9.  Vorr ich tung   zum  Durchführen  des  Verfahrens  nach  Anspruch  1  bis  8 ,  

bes tehend  aus  F l o c k s p e i c h e r ,   - d o s i e r -   und  - t r a n s p o r t m i t t e l   ( 2 ,  

3,  4;  5,  7,  9;  6 ,  8 ,   10;  15),  aus  zwei  im  Abstand  zue inander   ange -  

o rdne ten ,   an  e l e k t r i s c h e r   Hochspannung  ansch l i eßba ren   E l e k t r o d e n  

(12,  13),  einem  Fadenabzugswerk  (16),   Fadenspannvor r i ch tung   (18)  

und  Trockner  (17),  dadurch  gekennze i chne t ,   daß  Spe icher -   und 

D o s i e r v o r r i c h t u n g e n   (2-4;  6-10)  für  u n t e r s c h i e d l i c h e   F l o c k k o n s t r u k -  

t ionen  und  - farben  im  E i n f ö r d e r b e r e i c h   zur  Beflockungskammer  (11)  

vorgesehen  sind,   und  daß  die  D o s i e r m i t t e l   (6,  8,  10),  die  E l e k t r o d e n  

(12,  13)  und  die  Fadenspannvor r i ch tung   (18)  r ege lbar   v o r l i e g e n .  

10.  Flockfaden  oder  -garn,   bestehend  aus  Trägerfaden  (19)  und  F lock  

(20),   h e r g e s t e l l t   nach  den  Ansprüchen  1  bis  9,  g e k e n n z e i c h n e t  

durch  einen  mit  u n t e r s c h i e d l i c h e n   F lockb i lde rn   (21-28)  in  be -  

l i e b i g e r   Folge  in  bestimmten  wählbaren  Fadenlängen  ( 2 9 1 1 . . . )  
vo r l i egenden   bef lock ten   E f f e k t f l o c k f a d e n   ( 3 0 ) .  



11.  Flockfaden  nach  Anspruch  10,  dadurch  gekennze ichne t ,   daß  ein  mi t  

Rapportgröße  im  Garn  oder  Faden  e i n s t e l l b a r e r   E f f e k t f l o c k f a d e n  

v o r l i e g t .  
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