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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines textilen Flachengebildes aus
Kunststoff in Form eines Gewirkes nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 1, sowie das textile Flachengebilde selbst
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 4.

[0002] Ein derartiges Verfahren bzw. Flachengebilde
ist aus der WO 02/053362 A1 bzw. aus der EP 1 690 967
A1 bekannt.

[0003] Esdurfte einleuchten, dass beiVerwendungals
Schlingenkomponente in einem Klettverschluss vom Ha-
ken- und Schlingentyp gerade nach zahlreichem Ver-
schlieBen und Offnen desselben die Festigkeit der ste-
henden Schlinge und damit auch des Verschlusses be-
eintrachtig ist. Dartber hinaus hat sich als nachteilig be-
merkbar gemacht, dass die Schlingenkomponente auf
einem Trager unter Verwendung von Klebemittel befe-
stigt werden musste, was arbeitsaufwendig, qualitativ
nachteilig und kostenintensiv ist.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb die
Aufgabe zugrunde, hier Abhilfe zu schaffen und das ein-
gangs genannte Verfahren derart zu verbessern, dass
mit ihm in einfacher und zuverlassiger Weise die Schlin-
genkomponente gestarkt und ein textiles Flachengebilde
geschaffen werden kann, das kein Klebemittel aufweist.
[0005] Diese Aufgabe wird in Uberraschender Weise
erfindungsgemaf durch das im Anspruch 1 gekenn-
zeichnete Verfahren bzw. das im Anspruch 4 gekenn-
zeichnete textile Flachengebilde geldst.

[0006] Folie(n)b&ndchen stellen ein aus Breitfolie her-
gestelltes, endloses linienférmiges Gebilde mit flachem
Querschnitt dar. Ublicherweise umfasst eine Vorrichtung
zum Herstellen von Folienbandchen eine Folienextru-
diervorrichtung, eine Schneideinrichtung mit Messern,
eine Verstreckeinrichtung mit Temperatureinwirkung
und eine Aufwickelvorrichtung. Beim Ablauf zur Herstel-
lung des erfindungsgemalfen textilen Flachengebildes
wird jedoch auf die Extrudier- und Aufwickelvorrichtung
verzichtet, da eine Kunststofffolie, wie beispielsweise
Polyethylen oder Polypropylen in einer Dicke von vorteil-
hafter Weise 15 p. - 40 ., anfanglich direkt von den Mes-
sern der Schneideinrichtung axial in eine Folienband-
chenschar zugeschnitten und durch thermische Bearbei-
tung (bei ca. 80°C) an der Verstreckeinrichtung vorteil-
hafter Weise drei- bis sechsfach verstreckt, sowie an-
schlieBend unmittelbar tber Fadenkdmme und Wippen
zu den eigentlichen Wirkelementen, der Wirkstelle, ge-
liefert wird. Je nach Legung verwirken die maximal zwei
Legebarren die zugefiihrten Monofilamente bzw. Folien-
bandchenschar miteinander und mit den Schlingen bil-
denden Garnen. Dabei wird die erfindungsgemaf vor-
gesehene Folienbandchenschar gleichzeitig mit dem
vorhandenen textilen Flachengebilde verwirkt, ohne
dass hierfiir ein Klebemittel vorgesehen werden muss.

[0007] Mit der Erfindung ist es mdglich, diinne Kunst-
stofffolien im Bereich von 15 p - 40 u einzusetzen, so
dass dann das gewirkte, textile Flachengebilde eine
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Feinheit entsprechend mit einer Maschinenfeinheit E18
bis E28, insbesondere E24 bis E28, aufweist.

[0008] Sokdnnen beispielsweise pro Zoll (2,54 cm) 21
Messer (Rasierklingen) zum Schneiden der Folie einge-
setzt werden, so dass jedes Folienbandchen eine Breite
von 1,209 mm besitzen, so dass eine Folienbandchen-
schar von 567 dinnsten Faden bei einer Gesamtfolien-
breite von 73 cm erzielt werden kann.

[0009] Weiter Vorteile und Merkmale der vorliegenden
Erfindung, die auch gemeinsam mit dem Hauptanspruch
von besonderer Bedeutung sein kdnnen, gehen aus den
Unteranspriichen hervor.

[0010] Im Folgenden wird auf verschiedene Beispiele
Bezug genommen, die anhand der Figuren néher erldu-
tert werden sollen, die Erfindung jedoch in keiner Weise
hierauf beschranken. Es zeigt:

Figuren 1 bis 4  Draufsichten, auf textile Flachenge-
bilde (in 5-facher VergréRe- rung) mit
Folienbandchen.

[0011] Schon die Draufsichten der Figuren 1 bis 4 zei-
gen, dass die erfindungsgemafen textilen Flachengebil-
de unterschiedliche Strukturen aufweisen kénnen. Ge-
meinsam ist lhnen jedoch, dass die Folienbandchen
(schar) [aus 40p. Folie hergestellt] in die stehenden
Schlingen mit eingewirkt sind. Aul3erdem weisen Sie
samtlich eine Maschinenfeinheit E28 auf. Auch geringere
Werte bis hin zu E24 oder E18 sind denkbar. Mit E wird
die Anzahl der Nadeln eines Nadeltragers je Bezugslan-
ge bezeichnet. Man unterscheidet je nach Gré3e der Be-
zugslange verschiedene Feinheitssysteme der Maschi-
nen. Die englische Nummer E mit der Bezugslange von
einem englische Zoll (= 25,4 mm) wird am haufigsten
angewendet. E28 heil’t also, dass auf 2,54 mm 28 Wir-
knadeln kommen, die dann mit diesen feinen Bandchen
(ca. dtex 41 errechnet) auf einer Nadel gleichzeitig meh-
rere Maschen bilden kénnen, die dann zu einer ge-
wiinschten Warenkonstruktion (textiles Flachengebilde)
verwirkt werden.

[0012] In Figur 1 werden Folienbandchen gezeigt, die
Uber zwei Legeschienen den Nadeln zugefiihrt wurden.
Die erste Legeschiene bildet auf der Nadel eine Masche
(A1).Die zweite Legeschiene bildet auf der Nadel Schuss
(A\). Hierbei handelt es sich um ein erfindungsgemafRes
Flachengebilde, das zu 100% aus Polyethylen besteht
und ein Flachengewicht von 32 g/m?2 aufweist.

[0013] Gemal Figur 2 werden Folienbandchen ber
zwei Legeschienen den Nadeln zugefihrt, die dann
gleichzeitig Maschen bilden, d.h. auf einer Nadel werden
mit den Folienbandchen gleichzeitig zwei Maschen (A1)
gebildet. Das Flachengewicht betragt hier 52 g/m2 PE.
[0014] Bei derin Figur 3 gezeigten Ware werden Fo-
lienbdndchen Uber eine Legeschiene der Nadel zuge-
fuhrt, die einen Schuss (A) bildet. Die zweite und dritte
Legeschiene werden mit Nylon oder Polyestergarnen
den Nadeln zugeflihrt, wobei gleichzeitig Maschen (C)
und Schlingen (B) gebildet werden. Die Fig. 3a zeigt die
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Ruckseite der Ware der Fig. 3, wobei eine diinne Flache
in Form einer Kunststofffolie (D) mit den Maschen (C)
und Schuss (A) thermisch verbunden ist.

[0015] Die Fig. 4 und 4azeigen Vorder- und Rickseite
eines erfindungsgemalen Flachengebildes (ohne Be-
schichtung mit einer weiteren Folie) mit einem Flachen-
gewicht von 33 g/m2. Wiederum sind die Schuss Folien-
bandchen mit A und die Schlingen mit B bezeichnet, wah-
rend die Maschen mit C bezeichnet sind. Schlingen (B)
und Maschen C bestehen in diesem Ausfliihrungsbeispiel
aus einem Polyethylen/Nylon Garngemisch (55/45%).

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines textilen Flachenge-
bildes aus Kunststoff in Form eines Gewirkes mit
Wirkelementen einer Wirkmaschine, bei dem eine
zugeflihrte Folienbandchenschar miteinander und
mit den Schlingen bildenden Garnfaden verwirkt
wird, wobei die Garnfaden Schlingen und Maschen
als Einheit in Quer- und Langsrichtung ausbilden,
und wobei die Schlingen vom Flachengebilde senk-
recht nach oben stehen unit folgenden Schritten:

Bereitstellen einer Kunststofffolie;

Schneiden der Kunststofffolie mit Messern in ei-
ne Folienbandchenschar; gekennzeichnet
durch

thermisches Verstrecken der Folienbandchen-
schar; und

Zufiihren der Folienbandchenschar Uber Fa-
denkdmme und Wippen zu den Wirkelementen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunststofffolie in einer Dichte
von 15-40 p. bereitgestellt wird und dass die aus Po-
lyethylen oder Polypropylen bestehenden Folien-
bandchen vor einem Kettstuhl I1angs mit Messern in
eine Folienbandchenschar geschnitten werden und
bei ca. 80°C die geschnittenen Folienbdndchen-
schar drei- bis sechsfach thermisch verstreckt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass gewirkt auf einer Raschel-Kett-
wirkmaschine mit einer Maschinenfeinheit von E18
bis E28 hergestellt wird.

4. Textiles Flachengebilde aus Kunststoff in Form ei-
nes Gewirkes als Schlingenkomponente fiir einen
Klettverschluss vom Haken- und Schlingentyp, um-
fassend:

Garnfaden, die Schlingen und Maschen als Ein-
heit in Quer- und Langsrichtung ausbilden, und
wobei die Schlingen vom Flachengebilde senk-
recht nach oben stehen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zusatzlich Folienbandchen in
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die stehenden Schlingen mit eingewirkt sind.

5. Textiles Flachengebilde nach Anspruch 4, gekenn-
zeichnet durch eine zusatzliche thermisch verbun-
dene Kunststofffolie.

Claims

1. A method for producing a textile fabric of synthetic
material in the form of a knitted fabric with knitting
elements of a warp knitting machine, in which fed
small film ribbons are warp knitted with one another
and with the yarn threads forming the loops, whereas
the yarn threads form loops and stitches as a unit in
transverse andin longitudinal direction, and whereas
the loops protrude from the fabric vertically upwards
with the following steps:

preparation of a film of synthetic material;
cutting the film of synthetic material with knives
to obtain a cluster of small film ribbons;
characterised by

thermal drawing of the small film ribbons; and
Feeding the small film ribbons over yarn combs
and seesaws to the knitting elements.

2. The method of claim 1, characterised in that the
film of synthetic material is prepared in a density of
15-40 . and that the small film ribbons consisting of
polyethylene or polypropylene are cut longitudinally
before a warp knitting machine with knives to form
small film ribbons and the cut small film ribbons is
drawn thermally three to six times at approx. 80°C.

3. The method of claim 1 and 2, characterised in that
knitted fabric is produced on a Raschel knitting ma-
chine with a machine gauge of E18 to E28.

4. The textile fabric of synthetic material in the form of
a knitted fabric as loop components for a Velcro fas-
tener of hook and loop type, comprising:

yarn threads, which form loops and stitches as
aunitin transverse and in longitudinal direction,
and whereas the loops protrude from the fabric
vertically upwards, characterised in that addi-
tional small film ribbons are warp knitted into the
vertical loops.

5. The textile fabric of claim 4, characterised by an
additional thermally bonded film of synthetic materi-
al.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’un tissu textile en matériau
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synthétique sous forme de tissu a mailles avec élé-
ments de tricotage d’'une métier a tricoter chaine,
dans lequel des petits rubans de film acheminés sont
tricotés en chaine les uns aux autres et avec les fils

de laine constituant des boucles, ou les fils de laine 5
forment des boucles et des mailles d’'un seul tenant
dans le sens transversal et dans le sens longitudinal,

et ou les boucles dépassent du tissu perpendiculai-
rement vers le haut avec les phases suivantes:

10
Préparation d’un film en matériau synthétique;
Découpe du film en matériau synthétique avec
des couteaux pour obtenir des petits rubans de
film;
caractérisé par 15
un étirage thermique des petits rubans de film; et
I'’cheminement des petits rubans de film sur des
peignes de fils et des bascules jusqu’aux élé-
ments de tricotage.

20

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on prépare le film en matériau synthétique
avec une densité de 15-40 p. et que I'on coupe lon-
gitudinalement les petits rubans de film composés
de polyéthyléne oude polypropyléneenamontd’'une 25
machine a tricoter chaine avec des couteaux pour
obtenir des petits rubans de filmet que I'on étire ther-
miquement trois a six fois les petits rubans de film
découpés a environ 80°C.

30

3. Procéde selon la revendication 1 et 2, caractérisé
en ce que I'on fabrique un tissu tricoté sur une ma-
chine a tricoter chaine Raschel dans un calibre de
E18 a E28.
35
4. Tissu textile en matériau synthétique sous forme de
tissu a mailles comme composants de boucles pour
fixation velcro de type crochet et boucle, compre-
nant:

40
des fils de laine formant des boucles et des
mailles d’'un seul tenant dans le sens transversal
et dans le sens longitudinal, et ou les boucles
dépassent du tissu perpendiculairement vers le
haut, caractérisé en ce que des petits rubans 45
de film supplémentaires sont tricotés chaine
dans les boucles dépassant.

5. Tissu textile selon la revendication 4, caractérisé

par un film en matériau synthétique supplémentaire 50
relié thermiquement.

55
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