EP 2 156 901 A2

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Verdffentlichungstag:
24.02.2010 Patentblatt 2010/08

(21) Anmeldenummer: 09169642.7

(22) Anmeldetag: 21.12.2006

(11) EP 2 156 901 A2

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCl:
BO5D 1/16(2006.01) BO05B 5/08 (2006.0)
B05B 5/16 (2006.01) B05C 1/08 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
HUIEISITLILT LU LV MC NL PL PT RO SE SI
SKTR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA HR MK RS

(62) Dokumentnummer(n) der friiheren Anmeldung(en)
nach Art. 76 EPU:
06849414.5/2 101 930

(71) Anmelder: Stieber, Hans-Joachim
90471 Niirnberg (DE)

(72) Erfinder: Stieber, Hans-Joachim
90471 Niirnberg (DE)

(74) Vertreter: Gétz, Georg Alois
Intellectual Property IP-GOTZ
Patent- und Rechtsanwilte
Am Literaturhaus, Kénigstrasse 70
90402 Niirnberg (DE)

Bemerkungen:
Diese Anmeldung ist am 07-09-2009 als

Teilanmeldung zu der unter INID-Code 62 erwahnten
Anmeldung eingereicht worden.

(54)

(57)  Verfahren zur Herstellung eines beflockten Fla-
chenerzeugnisses mit einer Netz- oder Gitterstruktur,
wobei ein netz- oder gitterartiges, flachiges Ausgangs-
substrat mit einer Klebstoffbeschichtung unter Erhalt ei-
nes Zwischenprodukts versehen wird, und in die Kleb-
stoffbeschichtung auf elektrostatischem Weg Flockfa-
sern eingebracht werden, wobei zur Beflockung das mit
Klebstoff beschichtete Zwischenprodukt mit einem oder
mehreren, ersten elektrostatischen Feldern auf seiner er-
sten Seite beaufschlagt wird, und durch das erste Feld
Flockfasern erfasst und zumindest teilweise in und/oder
durch die Maschen beziehungsweise Offnungen der

N\

Herstellungssystem fiir ein netz- oder gitterartiges Flachenerzeugnis

Netz- oder Gitterstruktur des Zwischenprodukts bewegt
werden, wobei das Zwischenprodukt auf seiner der er-
sten Seite gegeniliberliegenden zweiten Seite mit einem
oder mehreren, zweiten elektrostatischen Feldern beauf-
schlagt wird, wobei das eine oder mehreren, ersten und
zweiten Felder in einander entgegengesetzte Richtun-
gen ausgerichtet werden, und die von dem oder den er-
sten Feldern durch das Zwischenprodukt bewegten
Flockfasern mittels des einen oder der mehreren, zwei-
ten Felder erfasst und auf die zweite der beiden Seiten
des Zwischenprodukts und dabei teilweise wieder in des-
sen Maschen oder deren Offnungen bewegt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines beflockten Flachenerzeugnisses mit einer
Netz- oder Gitterstruktur, wobei ein netz-oder gitterarti-
ges, flachiges Ausgangsmaterial mit einer Klebstoffbe-
schichtung unter Erhalt eines Zwischenprodukts verse-
hen wird, und in die Klebstoffbeschichtung auf elektro-
statischem Weg Flockfasern eingebracht werden. Weiter
betrifft die Erfindung ein mit diesem Verfahren hergestell-
tes Flachenerzeugnis. Ferner betrifft die Erfindung eine
Vorrichtung zum Auftragen von Klebstoff auf ein netz-
oder gitterartiges, flachiges Ausgangserzeugnis, wobei
eine Antriebseinrichtung zum Beférdern des Ausgangs-
erzeugnisses durch einen Durchgang zum Klebstoffauf-
trag sowie ein Reservoir fur Klebstoff vorgesehen sind.
Weiter betrifft die Erfindung eine Anordnung zum Beflok-
ken eines flachigen, eine Netz- oder Gitterstruktur auf-
weisenden Zwischenprodukts, das bereits von Klebstoff
umgeben ist. Zu dieser Anordnung gehdren ein oder
mehrere Vorratsreservoirs flir Flockfasern, ein oder meh-
rere elektrostatische Ladungstrager zur Erzeugung ei-
nes oder mehrerer, elektrischer Felder, und eine Trans-
port- oder Férdereinrichtung, welche das Zwischenpro-
dukt erfasst und mit ihrer einen Seite dem oder den Vor-
ratsreservoirs gegeniiberliegt. Der eine oder die mehre-
ren Ladungstrager sind dabei mit ihren elektrischen Fel-
dern auf diese eine Seite der Transport- oder Férderein-
richtung des Zwischenprodukts ausgerichtet und stehen
mit dem einen oder den mehreren Vorratsreservoirs der-
art in Wirkungsverbindung und/oder sind mit diesen bau-
lich derart integriert, dass durch die Krafte der elektri-
schen Felder ein Austrag von Flockfasern in Richtung zu
der einen Seite der Transport- und Férdereinrichtung be-
wirkt wird.

[0002] Wie allgemein inder Fachwelt bekannt, werden
bei der Beflockung kurz geschnittene Textilfasern (Mo-
nofile) auf einen vorher mit Klebstoff versehenen Unter-
grund aufgebracht. Dies geschieht mechanisch durch
Aufstreuen, Blasen, Rutteln oder mit Hilfe eines elektri-
schen Feldes. Bei den mechanischen Verfahren liegen
die Fasern mehr oder weniger wirr auf der Oberflache
oder haben, wenn die Vibration zu Hilfe genommen wird,
eine gewisse Ausrichtung. Anders bei der elektrostati-
schen Beflockung. Diese ergibt eine gleichmafige und
gut ausgerichtete, samtartige Oberflache. Das elektro-
statische Verfahren basiert auf der Erkenntnis, dass sich
zwei elektrisch ungleichnamig aufgeladene Pole (La-
dungstrager) anziehen, und die elektrischen Feldlinien
immer senkrecht auf der Pol- oder Elektrodenoberflache
auftreffen. Wird nun der aufzubringende Flock an einem
Pol (beispielsweise Hochspannungselektrode) aufgela-
den, sofliegt er entsprechend den elektrischen Feldlinien
zum ungleichnamig geladenen Gegenpol, welcher das
zu beflockende Substrat darstellen kann. Ist dieses Sub-
strat mit Klebstoff versehen, so bleibt der Flock senkrecht
im Klebstoff stehen, wenn er sich nicht entladt und dabei
von dem Ausgangspol bzw. der Hochspannungselektro-
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de wieder angezogen wird. Er kann also im elektrischen
Feld zwischen den beiden Polen immer nach entspre-
chender Entladung und Neu-Aufladung hin und her flie-
gen, bis er entweder im Klebstoff stecken bleibt, oder
aber aus dem Feld herausfliegt. Die Vielzahl der gelade-
nen Flockfasern stoen sich auch gegenseitig ab, da-
durch wandern die Flockfasern bei ihrem Hin- und Her-
fliegen in den Randbereich und fliegen dann seitlich,
nach einer gewissen Zeit, aus dem elektrischen Feld her-
aus. Fernerist es bekannt, zum Klebstoffauftrag eine Do-
siereinrichtung einzusetzen, mittels welcher Flockfasern
auf darunter liegende Elektroden zu ihrer Aufladung ge-
worfen werden. ZweckmaRig wird die Beflockung noch
durch mechanische Vibration unterstitzt, und der Flock-
Uberschuss am Ende der Flockzone, durch welche eine
zu beflockende Bahn gezogen wird, abgesaugt. Neben
der Ausrichtung bewirkt das elektrostatische Feld auch
eine starke Beschleunigung der Flockfaser. Diese dringt
dadurch tiefer in den Klebstoff ein, was wiederum eine
tiefere und damit verbesserte Verankerung bewirkt. Die
genannte Absaugung des Flockiberschusses ergibt ei-
ne Vorreinigung.

[0003] In AT 296 208 ist ein gitter- bzw. netzartiges
Flachengebilde mit Farb- und Struktureffekten beschrie-
ben, das aus Geweben oder Gewirken mit monofilen
Drahten, hergestellt aus synthetischen Hochpolymeren,
besteht. Zum Aufbringen von Klebstoff auf das genannte
Grundmaterial wird eine Spritzlésung mit den Klebemit-
teln vorgeschlagen. Ferner wird vorgeschlagen, nach-
traglich nach dem eigentlichen Kleberauftrag auf das
Grundmaterial auf elektrostatischem Wege u. a. Fasern
aller Art aufzubringen. Als Grundmaterial eignen sich alle
textilen Flachengebilde, die einen Gitter- oder Siebcha-
rakter aufweisen, netzartige Strangpress-Verbundstoffe
sowie dicht perforierte Folien und anderes mehr. Die tex-
tilen Flachengebilde kénnen aus Fasergarnen aller Art,
mehr oder weniger gedrehten multifilen synthetischen
Faden oder monofilen synthetischen Drahten herstellt
werden. Als Rohstoffe flir die Garne, Faden oder Drahte
oder Strangpress-Verbundwerkstoffe konnen die ver-
schiedensten Kunststoffe eingesetzt werden. Besonders
eignen sich alle synthetischen Hochpolymere, wie Poly-
amide, Polyurethane, Polyester, Polyvinylchlorid, Poly-
vinylidenchlorid, Polyacrylnitril und hochmolekulare Po-
lyfine.

[0004] In DE 38 84 735 T2 (EP 0 312 600 B1) wird
Material flir die Fischerei beschrieben, das zur Verhin-
derung des Anklebens von Mikroorganismen dient. Die-
ses Material I&sst sich bei der Fischzucht und bei Fi-
schereikulturen einsetzen und soll das Festsetzen von
Algen oder Schalentieren an den Oberflachen von Net-
zen, Seilen und anderen Materialien verhindern. Dazu
wird ein marines Material vorgeschlagen, bei dem feine
Fasernin Form eines Beflockungsmaterials auf die Ober-
flache eines marinen Basismaterials aufgetragen wer-
den.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei
der Herstellung beflockter Netz- oder Gittererzeugnisse
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die GleichmaRigkeit des Flockfaserauftrags tber die ge-
samte Oberflache des Netz- oder Gittererzeugnisses zu
gewahrleisten, so dass der Flock nicht nur auf den Flach-
seiten der Netz- oder Gitterstruktur, sondern auch inner-
halb von deren Maschen und Offnungen wirksam wird.

[0006] Zur Lésung wird auf die in den Anspriichen 1
und 8 angegebenen Herstellungsverfahren sowie auf die
zur Durchfiihrung dieser Verfahren in den Ansprichen
15 bzw. 20 angegebene Auftragsvorrichtung bzw. Be-
flockungsanordnung verwiesen. Optionale, vorteilhafte
Ausgestaltungen dieser Erfindungen ergeben sich aus
den abhangigen Anspriichen.

[0007] Demnach zeichnet sich die erfindungsgemafe
Klebstoffbeschichtung durch die Erzeugung eines Kleb-
stoffvorrats bzw. -depots an einem Eingang eines Durch-
gangs zum Klebstoffauftrag aus. Das Klebstoffdepot
I&sst sich durch Betatigen bzw. Einwirken auf das Kleb-
stoff-Ubertragungsorgan mittels eines Druckorgans be-
wirken. Beispielsweise ist das Klebstoff-Ubertragungs-
organ mit einer drehbaren Walze realisiert, die mit einem
schaumstoffartigen, saugfahigen Auflenmantel in ein
Klebstoff-Reservoir zunachst eintaucht, Klebstoff auf-
nimmt und diesen zunachst zum gegeniberliegenden
Druckorgan befordert. Letzteres kann ebenfalls in Form
einer zylindrischen Walze realisiert sein. Durch den
Druck auf den elastisch-saugfahigen AulRenmantel des
Ubertragungsorgans tritt der aufgesaugte Klebstoff nach
aulien und staut sich vor dem spaltartigen Eingang des
Durchgangs fir den Klebstoffauftrag. Es entsteht am
Durchgangseingang gleichsam eine Klebstoff-"Wolke",
durch welche mittels einer Antriebs- oder Férder- oder
Transporteinrichtung das netz- oder gitterartige Aus-
gangssubstrat hindurchgefiihrt wird, wobei es mit seiner
Ober- bzw. AuRenflache vollstdndig in das Klebstoffde-
pot eintaucht und dabei allseitig mit Klebstoff benetzt
bzw. beschichtet wird. Damit ist insbesondere gewahr-
leistet, dass die Innenseiten, -rander, und -kanten der
Gitter- oder Netzmaschen bzw. -6ffnungen mit Klebstoff-
auftrag gleicher Dicke wie die Oberflachen der Breitsei-
ten des netz- oder gitterférmigen Flachengebildes ver-
sehen werden. Im nachfolgenden Beflockungsschritt ist
damit dafiir Sorge getragen, dass Flockfasern genau so
in den Maschen- oder Offnungs-Innenseiten der Netz-
oder Gitterstruktur haften und stecken bleiben kdénnen,
wie auf den flachig ausgedehnten Breitseiten.

[0008] Um den Umfang des Klebstoffstaus bzw. -de-
pots am Eingang des Durchgangs zum Klebstoffauftrag
zu erhdhen, wird ein Vor-Druckorgan, beispielsweise ei-
ne Druck- und/oder Abstreifrakel, eingesetzt, bevor der
zur Ubertragung aufgenommene Klebstoff im Ubertra-
gungsorgan, beispielsweise im Schaumstoffmantel der
Ubertragungswalze, zum Auftragsdurchgang beférdert
wird. Damit wird dafiir gesorgt, dass Klebstoff in gréRerer
Menge sich auf der Ober- bzw. AuRenfliche des Uber-
tragungsorgans befindet, und so die Bildung des Kleb-
stoffdepots am Eingang des Auftragsdurchgangs mit er-
hohter Zuverlassigkeit und Effektivitat erfolgt.

[0009] Ein mit der Erfindung erzielter Vorteil besteht
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darin, dass etwaige Férdereinrichtungen fir das netz-
oder gitterartige Ausgangssubstrat, beispielsweise Hal-
teketten, welche das Flachengebilde beidseitig erfassen,
auRerhalb des Klebstoffdepots und des Auftragsdurch-
gangs verbleiben kénnen, und damit von Klebstoffauf-
trag bzw. Verschmutzung verschont sind. Entsprechen-
des gilt auch bei Einsatz an sich bekannter Spannrah-
men.

[0010] Die GleichmaRigkeit, Zuverlassigkeit und Ef-
fektivitat des Klebstoffauftrags wird noch mit einer optio-
nalen Erfindungsausbildung dahingehend geférdert,
dass das Ubertragungsorgan auf seiner Oberflache zu-
satzlich mit vorspringenden und/oder abstehenden Ein-
griffs- bzw. Greifelementen versehen ist. Mit diesen Iasst
sich Klebstoff effektiver transportieren und zudem die
Maschen und Offnungen der Netz- oder Gitterstruktur
von zu viel Klebstoff befreien.

[0011] Die erfindungsgemafie Beflockungsmethode
zeichnet sich dadurch aus, dass das mit Klebstoff allsei-
tig, auch in den Maschen, beschichtete Zwischenprodukt
beidseitig, d. h. auf seinen beiden gegenlberliegenden
Breitseiten jeweils mit einem oder mehreren elektrosta-
tischen Feldern beaufschlagt wird, welche tberihre Feld-
krafte polarisierte bzw. aufgeladene Flockfasern in den
noch feuchten bzw. nassen Klebstoff hineinstof3en, worin
diese stecken bleiben. Dabeiwird auch ein Teil der Flock-
fasern durch die Maschen und Offnungen der Netz- oder
Gitterstruktur hindurchgestoRen. Das jeweils entgegen
gesetzte, elektrische Feld sorgt fiir eine entgegen ge-
setzte Neu-Aufladung beziehungsweise Umpolarisie-
rung der Flockfasern, so dass diese wieder zur Netz-
oder Gitterstruktur und auf deren Klebstoffbeschichtung
zurlickgestolRen werden. Die beidseitigen elektrischen
Felder kdnnen erfindungsgemal also dazu verwendet
werden, sowohl origindr Flockfasern aus einem Vorrats-
reservoir in Richtung zum Zwischenprodukt mit Klebstoff
zu transportieren, als auch als RickstoRorgane fir sol-
che Flockfasern zu dienen, welche durch die Maschen
und Offnungen der Netz- und Gitterstruktur des Zwi-
schenprodukts hindurchgeraten sind. Dabei erfolgt ein
wiederholter Durchgang von Flockfasern durch die Ma-
schen und (")ffnungen, was deren Wahrscheinlichkeit, in
dem Klebstoffauftrag an den Maschen- bzw. Offnungs-
innenseiten stecken zu bleiben, so erheblich erhdht, dass
diese Innenseiten ebenso dicht mit Flockfasern besttickt
werden, wie die flachigen Breitseiten des netz- oder git-
terartigen Flachengebildes.

[0012] Die erfindungsgemaflie Grundidee des "Hin-
und Herschickens" von Flockfasern durch die Maschen
oder Offnungen lasst sich nach einer optionalen Erfin-
dungsausbildung noch dadurch ausbauen, dass zu bei-
den Breit-Seiten des mit Klebstoff umhiliten Zwischen-
produkts bzw. der dieses Zwischenprodukt transportie-
renden Fdrdereinrichtung ein oder mehrere, insbeson-
dere Reihen von Vorratsreservoirs angeordnet werden,
die mit elektrischen Feldern von elektrostatischen La-
dungstragern, insbesondere Elektroden in Wechselwir-
kung stehen. Dadurch lassen sich die Maschen und Off-
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nungen der Netz- oder Gitterstruktur besonders dicht mit
Flockfasern durchsetzen, weil nunmehr die beiden fla-
chigen, gegenuberliegenden Breitseiten des Flachenge-
bildes Uber beidseitige elektrostatische Felder gleichzei-
tig mit originar aus Vorratsreservoirs stammenden Flock-
fasern elektrostatisch "beschossen" werden kénnen.
[0013] Sind die beiderseitigen, elektrischen Felder et-
wa gleich groB, kann die Situation entstehen, dass diese
sich im Bereich der Maschen und Offnungen der netz-
oder gitterférmigen Strukturen gegenseitig kompensie-
ren und aufheben mit der Folge, dass die Dichte des
Besatzes mit Flockfasern an den Innenseiten und Ran-
dern der Maschen und Offnungen herabgesetzt wird.
Dem wird mit einer optionalen Erfindungsgestaltung ent-
gegengewirkt, nach der die der Erzeugung der beider-
seitigen elektrischen Felder dienenden jeweiligen Span-
nungen variiert werden. So kdénnen im periodischen
Wechsel einmal die ersten elektrischen Felder auf der
ersten Seite und dann die zweiten elektrischen Felder
auf der zweiten Seite starker sein. Dadurch werden die
Flockfasern alternierend von der ersten Seite aus und
dann von der zweiten Seite aus zeitweise jeweils mit ho-
herer elektrischer Feldkraft tiefer in die Klebstoffbe-
schichtung der Maschen- oder Offnungsinnenseiten ein-
gebracht. Die Dichte der Beflockung an den Maschen-
oder Offnungsinnenseiten I&sst sich dadurch erhéhen.
[0014] Mittels einer geeignet eingerichteten Steue-
rung kénnen nicht nur zur Erzeugung der sich &ndernden
elektrischen Felder Gber die Zeit wechselnde, elektrische
Spannungen angesteuert werden, vielmehr kann auch
Uber die geometrische Erstreckung des Flachengebildes
hinweg das elektrostatische Potential zur Variierung der
elektrischen Feldstarken auf der ersten oder der zweiten
Seite bzw. die entsprechenden Erzeugerspannungen
verandert werden. Mit anderen Worten, die Hohe der
elektrischen Spannungen bzw. die Starken der beidsei-
tigen elektrischen Felder kénnen eine Funktion von
Weg-, Flachen- oder Raumkoordinaten sein. Mit heuti-
gen, per Software programmierbaren Steuerungen las-
sen sich solche Anderungen in der Erzeugerspannung
und den elektrischen Feldstarken in mannigfaltigen Mu-
stern realisieren.

[0015] Das erfindungsgemalfe Klebstoff-Auftragsver-
fahren eignet sich besonders fiir netzformige Textilma-
terialien, einschlieRlich Netze fiir die Fischerei und Fisch-
zucht.

[0016] Weitere Einzelheiten, Merkmale, Merkmals-
kombinationen und Wirkungen auf der Basis der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung
beispielhafter Ausfiihrungsformen der Erfindung sowie
anhand der Zeichnungen. Diese zeigen jeweils in sche-
matischer Darstellung und Seitenansicht in:

Figur 1  ein Klebstoffauftragswerk,
Figur 2  eine elektrostatische Beflockungsanordnung.
[0017] GemaR Figur 1 wird mit einer (nicht gezeichne-

ten) Antriebs- und Fordereinrichtung ein groRflachiges
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Ausgangssubstrat 1, beispielsweise ein Draht-, Textil-
oder Kunststoffgitter, durch ein Klebstoffauftragswerk in
einer (in der Zeichnung von links nach rechts) laufenden
Forderrichtung 2 durch einen Durchgang 3 fiir Klebstoff-
auftrag bewegt. Der spaltartige Durchgang 3 ist gebildet
durch zwei einander gegeniiberliegende Walzen, nam-
lich einer unteren Ubertragungswalze 4 und eine oberen,
frei mitlaufenden Druckwalze 5. Die genannte Antriebs-
und Férdereinrichtung umfasst auch den Drehantrieb der
Ubertragungswalze 4 mit Drehrichtung 6 im Uhrzeiger-
sinn. Unter der Ubertragungswalze 4 befindet sich ein
Behalter 7 fir Flockklebstoff 8. Etwa mit einem Dirittel
ihres Durchmessers ist die Ubertragungswalze 4 in den
Klebstoff eingetaucht. Der AuRenmantel 9 der Ubertra-
gungswalze 4 ist mit saugfahigem Material, beispielswei-
se offenporigem Polyurethan-Schaumstoff gebildet. Die-
ser ist zusatzlich mit relativ harten Flockfasern beflockt,
welche Eingriffselemente 10 zum Transport und Halten
von Flockklebstoff bilden und auch dem Reinigen von
Maschen 11 des netz- oder gitterformigen Ausgangssub-
strats 1 dienen. In Transport-oder Férderrichtung 2 oder
auch in Drehrichtung 6 gesehen, ist dem Eingang des
Auftragsdurchgangs 3 ein Vor-Druckorgan 12 in Form
von einer Abstreifrakel vorgeordnet und dabei vorzugs-
weise verstellbar gelagert.

[0018] Die Wirkungsweise dieses Klebstoffauftrags-
werks ist wie folgt: Das netz- oder gitterférmige Aus-
gangssubstrat mit Maschen oder Offnungen 11 wird zwi-
schen den beiden Walzen 4, 5 durch den Auftragsdurch-
gang 3 gefiihrt. Aufgrund des Eintauchens der Ubertra-
gungswalze 4 in das Becken oder den Behalter 7 flr
Flockklebstoff 8 nimmt der Schaumstoff-Auflenmantel 9
flieRfahigen Klebstoff 8 auf und transportiert diesen im
Zusammenwirken mit den vorspringenden Eingriffsele-
menten 10 an der Abstreifrakel bzw. Vor-Druckorgan 12
vorbei zum Eingang des Durchgangspalts 3. Die Rakel
bzw. das Vor-Druckorgan 12 wird so gegen die Ubertra-
gungswalze 4 verstellt, dass aus dem AuRenmantel 9
Klebststoffiiberschuss nach aulRen auf die zylindrische
AuRenflache der Ubertragungswalze 4 kommt. Ferner
wird auch mit der oberen Druckwalze 5 auf den elasti-
schen AuRenmantel 9 so gedriickt, dass sich Klebstoff
aus dem Schaumstoff des Auflenmantels 9 insbesonde-
re am Eingang des Auftragsdurchgangs 3 herausdruickt.
Dabei staut sich am Eingang des Durchgangs 3 ein Kleb-
stoffdepot 13 auf. Das Ausgangssubstrat wird, wenn es
durch den Durchgang 3 geflihrt wird, in das Klebstoffde-
pot 13 allseitig eingetaucht und dabei mit flieRfahigem
Klebstoff 8 von allen Seiten, einschliel3lich der Innensei-
ten und Innenkanten der Maschen 11 benetzt. Im weite-
ren Durchgang 3 wird das Ausgangssubstrat 1 so ge-
quetscht, dass ein Uberschuss an Klebstoff wieder ent-
fernt wird. Zuséatzlich sorgen die Eingriffselemente 10 in
Form der abstehenden Flockfasern auf dem Schaum-
stoff-AuRenmantel 9 fiir eine Reinigung des netz- bzw.
gitterférmigen Ausgangssubstrats, so dass die Maschen
11 durchlassig bleiben. Auch in den Ecken des beispiels-
weise in einem Spannrahmen gefiihrten Ausgangssub-
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strats 1 wird ein Uberschuss an Klebstoff mittels der Ein-
griffselemente 10 entfernt. ZweckmaRig ist auch die obe-
re Druckwalze 5 verstellbar gelagert, beispielsweise ma-
nuell justierbar eingerichtet.

[0019] GemalR Figur 2 wird ein mit Klebstoff Gberzo-
genes gitter- oder netzartiges Zwischenprodukt 14, das
mittels des in Figur 1 dargestellten KlebstoffAuftrags-
werks hergestellt worden sein kann, in eine Anordnung
zur elektrostatischen Beflockung mittels einer (nicht ge-
zeichneten) Transport- oder Fordereinrichtung gefihrt.
Bei der gezeichneten Beflockungsanlage sind oberhalb
des flachigen, bahnartigen Zwischenprodukts 14 eine
Reihe von Vorratsreservoirs 15, im gezeichneten Bei-
spiel vier an sich bekannte Flockdosierkasten, in Férder-
richtung 2 hintereinander angeordnet. Die Flockdosier-
kasten 15 besitzen auf ihrer unteren, einer ersten (obe-
ren) Seite des Zwischenprodukts 14 zugewandten Seite
an sich bekannte Gitterausgange 16 (senkrecht zur Zei-
chenebene verlaufend), mitdenen sich ein dosierter Aus-
trag von Flockfasern 17 bewerkstelligen lasst. In den
Flockdosierkasten 15 rotieren Birstenrader 18, womit
die im Vorratsreservoir 15 befindlichen Flockfasern auf-
gelockert werden. Ferner werden die in den Vorratsre-
servoirs 15 befindlichen Flockfasern 17 durch die Bur-
stenrader an die Gitterausgange 16 gedriickt, welche wie
zeichnerisch angedeutet, miteiner Hochspannungsquel-
le zur Erzeugung erster elektrostatischer Felder verbun-
den sind. Die Hochspannungsquelle ist zweckmaRig zur
Lieferung einer Spannung zwischen 20 kV bis 100 kV
ausgelegt. Die Gitterausgange bilden, wenn sie parallel
an die Hochspannungsquelle angelegt sind, Ladungstra-
ger oder Elektroden, von denen die elektrischen Felder
in Richtung zur ersten Seite 19 des flachigen Zwischen-
produkts 14 bzw. der dieses erfassenden Transport- und
Férdereinrichtung ausgehen. Der anderen, gegentber-
liegenden bzw. zweiten (Flach-) Seite 20 ist eine Reihe
zylindrisch-rohrartiger Elektroden 21 zugeordnet, und
die elektrostatische Ladungstrager bildenden Rohrelek-
troden 21 sind parallel mit einer zweiten, von der ersten
Hochspannungsquelle unabhé&ngigen Hochspannungs-
quelle verbunden, welche ebenfalls zur Lieferung einer
Hochspannung von 20 kV bis 100 kV ausgelegt ist. Zwi-
schen den beidseitigen unipolaren Spannungsquellen
mit 20 kV bis 100 kV stellt die zwischen den Vorratsre-
servoirs 15 und den Rohrelektroden 21 gefiihrte Zwi-
schenproduktbahn 14 geerdetes Bezugspotential dar,
mit einem Erdanschluss-Symbol 22 veranschaulicht,
weil der Klebstoffliberzug des Zwischenprodukts 14 auf
Wasserbasis hergestellt und damit elektrisch leitfahig ist.
Die Gitterausgange 16 und die Rohrelektroden 21 bilden
also elektrisch positiv polarisierte Ladungstrager, wah-
rend das Zwischenprodukt 14 auf Bezugspotential 22
liegt. Im Rahmen der Erfindung kénnten anstelle der
Rohrelektroden 21 als zweite Ladungstrager ebenfalls
elektrisch polarisierbare Vorratsreservoirs bzw. Flockdo-
sierkasten oder auch nur einfache Lochbleche angeord-
net sein, so dass das Zwischenprodukt origindr sowohl
mit seiner ersten als auch gleichzeitig mit seiner zweiten
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Breit-Seite 19, 20 mit Flockfasern 17 beaufschlagt wer-
den koénnte.

[0020] Gemal Figur 2 wird das bahnartige Zwischen-
produkt 14 langs einer Horizontalen beférdert und die
Vorratsreservoirs 15 sind davon oberhalb und die Roh-
relektroden 21 unterhalb des Zwischenprodukts 14 an-
geordnet. Damit kdnnen die von den Biirstenradern 18
zu den Gitterausgangen 16 geblrsteten Flockfasern be-
reits aufgrund ihres Gewichts auf die Zwischenprodukt-
bahn 14 fallen. ZweckmaRig sind die Flockfasern mit Po-
lyamid gebildet, so dass sie von den elektrischen La-
dungstragern bzw. Gitterelektroden 16 polarisiert bzw.
aufgeladen werden. Da gleichnamige Ladungen sich ab-
stolRen, werden die elektrisch positiv aufgeladenen
Flockfasern vom Gitterausgang 16 aus entlang senk-
recht nach unten zur Zwischenproduktbahn 14 verlau-
fender, erster elektrischer Feldlinien in die Zwischenpro-
dukt-Klebstoffbeschichtung gestoRen, entsprechend
den Feldlinien dort senkrecht aufstehend. Dies gilt auch
fur die Innenseiten des Zwischenprodukts, welche die
(zeichnerisch schematisch angedeuteten) Maschen 11
umgrenzen. Auf diesen Innenseiten enden die elektri-
schen Feldlinien ebenfalls senkrecht, mit der Folge, dass
ausreichend kurze Flockfasern auch dort senkrecht in
die Klebstoffbeschichtung eingepflanzt werden.

[0021] Im Bereich der Maschen 11 des netz- oder git-
terartigen, flachigen Zwischenprodukts 14 kommt es we-
gendes dort vorherrschenden Bezugspotentials zu einer
elektrischen Entladung der beispielsweise mit Polyamid
ausgefluhrten Flockfasern 17. Aufgrund ihres Gewichts
fallen die Flockfasern teilweise dann durch die Maschen
11 hindurch in Richtung zu den der zweiten Seite 20 ge-
geniberliegenden, in Forderrichtung 2 aneinanderge-
reihten Rohrelektroden 21 (zweite Ladungstrager). Dort
werden die Flockfasern wieder neu elektrisch positiv auf-
geladen und aufgrund der AbstofRung gleichnamiger,
elektrischer Ladungen werden diese an die zweite (Un-
ter-) Seite 20 des Zwischenprodukts 14 zurtickgestof3en.
Dabei kommt es zu einer erneuten Bewegung der Flock-
fasern 17 in die Maschen 11 des netz- oder gitterartigen
Zwischenprodukts 14 hinein. Die Gewichts- bzw.
Schwerkraft wird dabei durch die elektrostatischen, zwei-
ten Feldkrafte, die von den Rohrelektroden 21 ausgehen,
Uberwunden. Somit gelangt ein erheblicher Teil der
Flockfasern 17 zum wiederholten Male in die Maschen
11 und kann sich dabei mit erhéhter Wahrscheinlichkeit
andie Innenseiten und Innenwandungen, welche die Ma-
schen 11 umgrenzen, mit Hilfe des noch feuchten Flock-
klebstoffs 8 (vgl. Figur 1) festsetzen. Dabei wirkt sich der
allseitige Klebstoffauftrag geman Figur 1, der auch die
Innenseiten und Innenwandungen um die Netz- oder Git-
termaschen herum abdeckt, vorteilhaft aus.

[0022] Die Wirkungsweise der erfindungsgemaflen
Beflockungsanlage ist also, mit anderen Worten, etwa
wie folgt: Zunachst werden die Flockfasern 17 auf an sich
bekannten, elektrostatischem Weg auf die erste Flach-
seite des Zwischenprodukts 14 parallel zu den oder ent-
lang der senkrecht auftreffenden, elektrischen Feldlinien
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in die Klebstoffbeschichtung aufgesteckt. Ein Teil der
Flockfasern gerat aber durch die Maschen und Offhun-
gen 11 des netzartigen Zwischenprodukts 14 und fallt
dort hindurch, wobei eine Entladung aufgrund des geer-
deten (Null-)Potentials, den das Zwischenprodukt mit der
wassrigen Klebstoffbeschichtung bildet, entladen wer-
den. Damit entsteht wiederum ein Ladungs- und Poten-
tialunterschied zu den zweiten Ladungstrdgern bzw.
Rohrelektroden 21 in der Reihe unterhalb bzw. gegen-
Uber der zweiten Seite 20 des Zwischenprodukts 14. Die
Flockfasern 17 werden im weiteren Verlauf von den zwei-
ten Ladungstrdgern bzw. Rohrelektroden 21 direkt an-
gezogen, wieder von Erdpotential auf Plus-Potential neu
aufgeladen und dann wieder abgestof3en, und zwar in
Richtung der zweiten (unteren) Seite 20 des Zwischen-
produkts 14 bzw. der dieses transportierenden Forder-
einrichtung. Dabei findet ein wiederholtes Eindringen in
die Bereiche der Maschen 11 statt, wie bereits weiter
oben erlautert. Die zylindrischen Auf3enmantelflachen
der Rohrelektroden 21 dienen dabei einer besonders gu-
ten Abdeckung der Innenseiten oder Innenwandungen
des Zwischenprodukts 14, welche dessen Maschen 11
umgrenzen, weil die elektrischen Feldlinien wie an sich
bekannt von den zylindrischen Umfangsmantelflachen
der Rohrelektroden 11 jeweils senkrecht und damit zu-
nachst in verschiedene Richtungen austreten. Damit
wird eine besonders breite und intensive Abdeckung der
zweiten Seite 20 des Zwischenprodukts 14 nebst den
Maschen-Innenwandungen erreicht.

[0023] Eine besonders vorteilhafte Betriebsweise be-
steht in folgender:

Liegen die ersten Ladungstrager an den Gitteraus-
gangen 16 und die zweiten Ladungstrager an den
Rohrelektroden 21 jeweils an der gleichen Hoch-
spannung an, kann es zu der Situation kommen,
dass sich im Bereich des Zwischenprodukts 14 bzw.
von deren Maschen 11 die entgegengerichteten er-
sten und zweiten elektrischen Felder gegenseitig
weitgehend aufheben. Dies kann der Beflockungs-
dichte vor allem im Bereich der Maschen-Innensei-
ten abtraglich sein. Um dieser gegenseitigen Kom-
pensation bzw. Aufhebung abzuhelfen, werden ge-
maf einer optionalen Erfindungsausbildung die
Hochspannung sowohl fiir die ersten elektrostati-
schen Ladungstrager an den Gitterausgangen 16 als
auch die zweiten Ladungstréager an den Rohrelek-
troden 21 rhythmisch geéndert. Beispielsweise wird
die Hochspannung von zunachst 50 kV an den Git-
terausgangen 16 erniedrigt auf 10 kV und gleichzei-
tig an den Rohrelektroden 21 von 10 kV oder 20 kV
auf 50 kV oder 100 kV erhoht. Damit wird erreicht,
dass einmal die auf die erste Seite 19 gerichteten
elektrischen Felder stérker sind und dann nach ei-
nem gewissen Zeitablauf die auf die zweite Seite 20
gerichteten elektrischen Felder starker werden als
die ersten. Es wird dabei der Effekt erzielt, dass die
Flockfasern 17 einmal von den Vorratsreservoirs
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bzw. Flockdossierkasten 15 ausgehend mit starke-
ren elektrostatischen Kréaften in die Klebstoffbe-
schichtung eingestol’en werden, und dann alternie-
rend von den unteren Rohrelektroden 21 aus mitden
dort nun stérkeren elektrostatischen Kréaften beauf-
schlagtund in die Innenwandungen der Maschen 11
eingebracht werden. Gemal einer weiteren Ab-
wandlung kann zunachst sowohl bei den ersten La-
dungstrégern als auch bei den zweiten Ladungstra-
gern die jeweils gleiche Hochspannung von bei-
spielsweise 50 kV angelegt werden. In einer zweiten
Phase wird dann der erlduterte Wechselbetrieb ein-
gefuhrt, bei dem alternierend die Hochspannungen
fur die elektrischen Felder zur ersten Seite 19 und
dann zurzweiten Seite 20 erhéht bzw. erniedrigt wer-
den. Die Dichte der Beflockung lasst sich vor allem
dann im Maschenbereich 11 erhéhen. Mit speicher-
programmierbaren Steuerungen beispielsweise
koénnen Profile flr Spannungsverlaufe fir je eine der
beiden Seiten 19, 20 in mannigfaltiger Variations-
breite eingerichtet werden. Damit lassen sich die
Hochspannungs-Versorgungen fir die beiderseiti-
gen elektrostatischen Ladungstrager 16 bzw. 21 so
ansteuern, dass die jeweils anliegende Hochspan-
nung abwechselnd von unten und von oben starkere
elektrostatische Felder aufbaut. Dadurch werden die
Flockfasern 17 abwechselnd von oben und dann von
unten tiefer in die Innenseitenwandungen der Ma-
schen 11 eingebracht.

[0024] Alsnachgeordnete Schritte des Produktionsab-
laufs folgen dann noch Trocknen, Nachreinigen (Entfer-
nen der nicht festhaftenden Flockfasern) mit an sich be-
kannten Standardmethoden.

Bezugszeichenliste
[0025]

Ausgangssubstrat
Forderrichtung

Durchgang fir Klebstoffauftrag
Ubertragungswalze
Druckwalze

Drehrichtung

Behalter

Flockklebstoff

9 Auflenmantel

10  Eingriffselemente

11 Maschen

12 Vor- und Druckorgan

13 Klebstoffdepot

14 Zwischenprodukt

15  Vorratsreservoir, Flockdosierkasten
16  Gitterausgang

17  Flockfasern

18  Auflockerungs-Birstenrader
19 erste (Flach-)Seite

O~NO OO WON -
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zweite (Flach-)Seite
zweite Ladungstrager bzw. Rohrelektroden
Erdanschluss

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines beflockten Flachen-
erzeugnisses mit einer Netz-oder Gitterstruktur, wo-
bei ein netz- oder gitterartiges, flachiges Ausgangs-
substrat (1) mit einer Klebstoffbeschichtung unter
Erhalt eines Zwischenprodukts (14) versehen wird,
und in die Klebstoffbeschichtung auf elektrostati-
schem Weg Flockfasern (17) eingebracht werden,
wobeizur Beflockung das mit Klebstoff (8) beschich-
tete Zwischenprodukt (14) mit einem oder mehreren,
ersten elektrostatischen Feldern auf seiner ersten
Seite (19) beaufschlagt wird, und durch das erste
Feld Flockfasern (17) erfasst und zumindest teilwei-
se in und/oder durch die Maschen (11) beziehungs-
weise Offnungen der Netz- oder Gitterstruktur des
Zwischenprodukts (14) bewegt werden, dadurch
gekennzeichnet, dass das Zwischenprodukt (14)
auf seiner der ersten Seite (19) gegenliberliegen-
den zweiten Seite (20) mit einem oder mehreren,
zweiten elektrostatischen Feldern beaufschlagt
wird, wobei das eine oder mehreren, ersten und
zweiten Felder in einander entgegengesetzte Rich-
tungen ausgerichtet werden, und die von dem oder
den ersten Feldern durch das Zwischenprodukt (14)
bewegten Flockfasern (17) mittels des einen oder
der mehreren, zweiten Felder erfasst und auf die
zweite (20) der beiden Seiten (19,20) des Zwischen-
produkts (14) und dabei teilweise wieder in dessen
Maschen (11) oder deren Offnungen bewegt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das oder die ersten und zweiten Fel-
der zumindest zeit-und/oder teilweise auf der Basis
unterschiedlicher Betriebsspannungen erzeugt wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die jeweilige Betriebsspannung flr
das oder die ersten Felder gegenlber der jeweiligen
Betriebsspannung fiir dass oder die zweiten Felder
abwechselnd héher und niedriger eingestellt wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Betriebsspan-
nungen fir die ersten und zweiten Felder Uber die
Zeit und/oder die geometrische Erstreckung des
Zwischenprodukts (14) verandert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass jeweils mehrere Fel-
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der nebeneinander auf die erste (19) und/oder die
zweite Seite (20) des Zwischenprodukts (14) gerich-
tet werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprti-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass zur Klebstoffbe-
schichtung das Ausgangssubstrat (1) durch einen
Durchgang (3) fiir Klebstoffauftrag zwischen einem
Druckorgan (5) und einem Klebstoff speichernden
Ubertragungsorgan (4) bewegt wird, und mittels des
Druckorgans (5) das Ubertragungsorgan (4) derart
betatigt wird, dass sich am Eingang des Auftrags-
durchgangs (3) ein Klebstoffdepot (13) aufbaut oder
staut, durch welches das flachige Ausgangssubstrat
(1) durchgetaucht und/oder gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet,

dass ein Ubertragungsorgan (4) mit einem saugfa-
higen Grundkdrper verwendet und in ein Behéltnis
(7) mit Klebstoff (8) getaucht wird.

Anordnung zum Beflocken eines flachigen, eine
Netz- oder Gitterstruktur aufweisenden Zwischen-
produkts (14), das von Klebstoff (8) umgeben ist, zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der An-
spriche 1 bis 7, mit einem oder mehreren Vorrats-
reservoirs (15) fur Flockfasern (17), mit einem oder
mehreren ersten elektrostatische Ladungstragern
(16) zur Erzeugung eines oder mehrerer, erster elek-
trischer Felder, und mit einer das Zwischenprodukt
(14) erfassenden Transport- oder Fordereinrich-
tung, die mit einer ersten Seite (19) dem oder den
Vorratsreservoirs (15) gegeniiber liegt,

wobei der eine oder die mehreren Ladungstrager
(16) mitihren elektrischen Feldern auf die erste Seite
(19) der Transport- oder Férdereinrichtung des Zwi-
schenprodukts (14) hin ausgerichtet sind

wobeider zweiten Seite (20) der Transport- und For-
dereinrichtung gegenuberliegend ein oder mehrere,
zweite elektrostatische Ladungstrager (21) zur Er-
zeugung eines oder mehrerer, zweiter elektrischer
Felder angeordnet sind, die auf die zweite Seite (20)
der Transport- und Férdereinrichtung ausgerichtet
sind und im dortigen Bereich etwaige Gegenstéande
elektrostatisch influenzieren, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der oder die ersten elektrostati-
schen Ladungstrdger (16) mit dem einen oder den
mehreren Vorratsreservoirs (15) derartin Wirkungs-
verbindung stehen und/oder baulich integriert sind,
dass durch die Kréfte der elektrischen Felder ein
Austrag von Flockfasern (17) in Richtung zur ersten
Seite (19) der Transport- und Férdereinrichtung be-
wirkt wird.

Anordnung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transport- und Férdereinrich-
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tung fir das Zwischenprodukt (14) parallel oder
schrag zu einer Horizontalen verlauft, wobei die er-
ste Seite (19) oberhalb der zweiten Seite (20) liegt,
und das oder die zweiten elektrischen Felder unter-
halb der Transport- und Fordereinrichtung verlaufen.

Anordnung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die ersten und zweiten Felder
in einander entgegengesetzte Richtungen ausge-
richtet sind.

Anordnung nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
die zweiten elektrostatischen Ladungstrager (21) als
Elektroden ausgebildet sind, realisiert beispielswei-
se mit zylindrischer Grundform oder als Lochblech.

Anordnung nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass auch der
zweiten Seite (20) der Transport- oder Forderein-
richtung ein oder mehrere Vorratsreservoirs gegen-
Uberliegen, mit denen das oder die zweiten elektri-
schen Felder beziehungsweise Ladungstrager der-
art in Wirkungsverbindung stehen, dass ein Flock-
faser-Austrag in Richtung zur zweiten Seite (20) der
Transport- und Fordereinrichtung gegeben ist.

Anordnung nach einem der vorangehenden An-
spriiche, gekennzeichnet durch eine dem einen
oder den mehreren Vorratsreservoirs (15) flir Flock-
fasern (17) und/oder dem einen oder den mehreren
ersten elektrostatische Ladungstrdgem (16) vorge-
ordnete Vorrichtung zum Auftrag von Klebstoff auf
ein netz- oder gitterartiges, flachiges Ausgangssub-
strat (1), insbesondere zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 7, mit einer
Antriebseinrichtung, welche das Ausgangssubstrat
durch einen Klebstoff-Auftragsdurchgang befor-
dert, und mit einem Reservoir (7) fiir Klebstoff (8),
dadurch gekennzeichnet, dass mitdem Reservoir
(7) eine drehbare Ubertragungswalze (4) in Verbin-
dung steht, und ein duflerer Umfangsmantel (9) der
Ubertragungswalze (4) mit saugfahigem und rever-
sibel zusammen driickbaren Material zur Aufnahme
von Klebstoff (8) aus dem Reservoir (7) realisiert ist
und zusammen mit einer gegenuber liegenden
Druckwalze (5) den Auftragsdurchgang (3) spaltartig
begrenzt, wobei die Druckwalze (5) gegen die Uber-
tragungswalze (4) unter Druck auf deren Umfangs-
mantel (9) verstellbar oder verstellt ist.

Vorrichtung Anordnung nach Anspruch 13 15 oder
16, dadurch gekennzeichnet, dass vom Umfangs-
mantel (9) strang- oder faserartige, vorzugsweise
elastische Eingriffselemente (10) abstehen.

Vorrichtung Anordnung nach einem der Anspriiche
13 oder 14 15 oder 17, gekennzeichnet durch ein
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dem Auftragsdurchgang (3) in Drehrichtung (6) der
Ubertragungswalze (4) vorgelagertes Vor-Druckor-
gan (12), realisiert beispielsweise mit einem Abstrei-
frakel, das unter Druck gegen den aufReren Um-
fangsmantel (9) der Ubertragungswalze (4) anliegt.
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