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@ Textiles Flachengebilde.

@ Bei einem textilen Fl&chengebilde, bei dem Féden in ein
Grundmaterial eingestochen und in diesem mit Hilfe einer
Eibindeschicht befestigt sind, ist die Einbindeschicht als ein
aus ungeschdaumtem Polyurethan bestehender Riacken aus-
gebildet. Dieser Riicken ist als Objektriicken gestaltet. Das
textile Fiachengebilde ist bleibend verformbar und damit
einer Unterlage anpassbar, auf der es liegen soll. Bei der
Herstellung des textilen Flachengebildes wird auf das mit
den Faden versehene Grundmaterial das den Ricken bilden-
‘_' de Polyurethan aufgebracht. Dabei wird das Schaumen des
<' Polyurethans verhindert und die Menge so bemessen, daRR
-die Pole einzeln aus einer vom Polyurethan gebildeten
Schicht herausragen und mit Polyurethan ummantelt wer-
¢\ den. Die Verformung des textilen Flachengebildes findet
¢\ entweder nach dem Auftragen des Polyurethans statt, nach-
dem das textile Fidchengebilde auf eine Temperaturvon 80 C
00 erwdrmt worden ist, oder es ist auch mdglich, das Fiichen-
L) gebilde vor dem Aufbringen der Einbindeschicht zu verfor-
men und im verformten Zustand mit Polyurethan zu be-
sprihen.
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Die Erfindung betrifft ein textiles Fl&chengebilde mit
durch ein Grundmaterial durchgesteckten Fdden, die im
Grundmaterial durch eine auf dieses aufzutragende Ein-
bindeschicht befestigt sind.

Dariiber hinaus betrifft die Erfindung ein Verfahren,
zur Herstellung eines textilen Fl&chengebildes, bei
dem Fdden in einem Grundmaterial durch eine auf die-
seses und auf von den Fidden gebildete Pole aufgetra-

gene Einbindeschicht befestigt sind.

Bei Herstellung einer Tuftware wird herkémmlicherweise
Latex als Einbindeschicht auf das Grundmaterial einer
Tuftware aufgetragen, um zu verhindern, daf8 die durch
das Grundmaterial durchgesteckten F&dden sich wieder

aus diesem 16sen. Auf diese Latexschicht wird an-
schlieBend der eigentliche Rlicken aufgebracht, mit dem
die Tuftware nach dem Verlegen auf ihremKUntergrund
liegt. Dieser Ricken kann beispielsweise aus einer ge-
schdumten Schicht bestehen, so daB die entstehende Tuft
ware weich ist und den Trittschall d&mpft. Ahnliche
Verfahren kdnnen zur Herstellung sowohl von Web-,Raschel-,
Malipol oder Wirkware als auch von Vl1lieB- bzw. Ge-

webeware Anwendung finden.

Die Vielzahl der notwendigen Schichten verteuert not-

‘'wendigerweise das auf diese Wiese entstehende textile

Flachengebilde. Einerseits werden durch die Aufbrin-
gung der verschiedenen Schichten Arbeitsgdnge notwen-
dig, die teuere Arbeitszeit erforderlich machen. Da-
riiber hinaus sind aber auch die Materialkosten relativ
hoch. Aus diesem Grunde ist bereits eine Tuftware be-
kanntgeworden, bei der die Latexschicht aufgeschdumt .

ist. Sie dient gleichzeitig zum Finbinden der F&den
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im Grundmaterial und zur Verbesserung der Trittschall-
qualitdt, indem sie die Tuftware weich und nachgiebig
macht. Diese hat aber eine Reihe von Nachteilen, die
ihre Anwendung in vielen Fdllen problematisch macht.
Insbesondere hat sich herausgestellt, daB diese Tuft-
ware wenig bestdndig gegen Hitze und Feuchtigkeits-
einfliisse ist. Bei feuchtwarmer Umgebungsluft wird die
Latexschicht weich und schmierig, so daB8 die Tuft-
ware die von ihr erwarteten Qualitdten verliert. Sie

sinkt in sich zusammen und wird unansehnlich.

Fiir Objektbeschichtungen eignet sich ein textiles

- Fldchengebilde, das eine Schaumschicht als Vorstrich

aufweist, ohnehin nicht. Die Schaumschicht driickt
sich an den Stellen, an denen sie std@ndig auf gleiche

Weise belastet wird, zusammen, so daB8 sie nach l&n-~

- gerem Gebrauch Unebenheiten aufweist, die ihr Aussehen

erheblich verschlechtern und auBerdem Schmutzansammlun-
gen begiinstigen. So stehen beispielsweise in einem
Kaufhaus an einem bestimmten Platz st&@ndig die gleichen
Verkaufstische, die sich im Laufe der Zeit in die
weiche Schaumschicht eindriicken. Fiir eine Objektbe-

schichtung eignet sich daher ein textiles Fl&chenge-

~ bilde mit einem schaumbeschichteten Zweitriicken nicht.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein
textiles Flachengebilde der einleitend genannten Art
so zu verbessern, daB es einerseits billig in der Her-
stellung ist und andererseits klimaunempfindlich und
fiir eine Objektbeschichtung geeignet ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB dadurch geldst,
daB die Einbindeschicht als ein aus ungeschdumtem Poly-
urethan bestehender Ricken ausgebildet ist.

X
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Dieses textile Fldchengebilde ist billig, weil auf

das Grundmaterial nur eine Schicht aufgebracht ist,

die gleichzeitig als Einbindeschicht und Riicken dient.
Durch die Einbindung der Fdden in dem ungeschdumtem
Polyurethan eignet sich das textile Fldchengebilde

zur Objektbeschichtung. Obgleich das Fl&dchengebilde eine
hohe Trittqualitdt hat, ist es widerstandsfdhig genug,
um zu verhindern, daB es bei eventueller Belastung nicht
zusammengedriickt wird. Andererseits ist das Polyurethan
hitze- und feuchtigkeitsunempfindlich, so daB8 das
Flichengebilde auch bei feuchtwarmen klimatischen Ver-
h3ltnissen Verwendung finden kann. Dariiber hinaus sind
die Fdden in dem aus Polyurethan bestehenden Riicken so
fest eingebunden, da8 sie auch an schwierigen Stellen
nicht abreiBfen oder beschddigt werden kSnnen. Bei-
spielsweise reiBen die Fdden an den R&ndern einer Bahn
sehr hdufig ab, wenn die Einbindeschicht sie nur un-
vollstdndig festhdlt. Fldchengebilde mit gesch&umtem
Einbindeschichten waren aus diesem Grunde bisher nicht
verwendbar bei Plattenbeschichtungen, bei denen einzel-
ne Platten unabhdngig von den anderen hochgenommen
werden k6nnen. Beim Abheben der Platten hob sich die
Einbeindeschicht von den Platten ab, so daB8 unansehn-
liche Verbindungsstellen an den einzelnen Plattenrindern
entstanden. AuBerdem fransten die Kanten aus. Bei einer
erfindungsgemdff ausgebildeten Einbindeschicht wird ein
solches Abbrechen von einzelnen Fdden stark vermindert.

Gemdf einer bevorzugten Ausfilhrungsform der Erfindung
ist ein mit Polyurethan beschichtetes Fldchengebilde

der Form einer mit ihr zu versehenden Unterlage ent-
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sprechend verformbar. Durch Warmverformung kann das
Flichengebilde dreidimensional vorgeformt werden.

Es ist auf diese Weise geeignet, sich W&lbungen und
Mulden des Untergrundes optimal anzupassen. Auslege-~
ware, wie sie beispielsweise zum Auslegen von FuB-
rdumen in Automobilen ben6tigt wird, kann auf diese
Weise hergestellt werden. Fir derartige hnwendungs-
zwecke eignet sich vorziiglich erfindungsgem&ﬁrbehan-
delte Tuftware.

Nach den bisher bekannten Verfahren zur Herstellung
von beschichteten textilen Fldchengebilden war es
nicht mdglich, die erfindungsgem&éife Qualitdt herzu-
stellen. AuBerdem waren die Verfahren teuer, weil
mehrere Durchldufe zum Aufbringen der verschiedenen
Schichten notwendig waren. SchlieBlich zeichnen sich
die herkémmlichen Verfahren durch einen hohenBedarf
an Material aus, da sie zur Herstellung der Schaum-
schichten relativ viel Material bendtigten. Sie sind

deswegen teuer hinsichtlich des Materialeinsatzes.

Eine weitere Aufgabe der vorliégenden Erfindung besteht

daher darin, das Verfahren zur Herstellung von tex-
tilen Flichengebilden so zu verbessern, daf mit bilx
ligem Materialeinsafz‘ein hochwertiges Flichenge-
bilde hergéstellt werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemd@f dadurch geldst,

daB8 auf das mit den Fiden versehene Grundmaterial

ein den Riicken bildendes Polyurethan aufgebracht wird,

daB ein Schdumen des Polyurethan verhindert wird und
die Menge des Polyurethan so bemessen wird, daB die
Pole einzeln aus einer vom Polyurethan gebildeten
Schicht herausragen und die Pole mit Polyurethan um-

mantelt werden.

N R s 2ot e 11
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Durch dieses Verfahren ist es méglich, nur eine
einzige Polyurethanschicht auf das Grundmaterial
aufzubringen. Diese Polyurethanschicht wird nicht
aufgeschdumt und ist daher billig sowohl hinsicht-
lich der durchzufiihrenden Arbeitsgdnge als auch
hinsichtlich des eingesetzten Materials. AuBerdem
braucht nur eine relativ geringe Menge von Poly-
urethan auf das Grundmaterial aufgebracht zu wer-
den, um die gewlinschte Ausbildung des Riickens zu
erreichen. Das Fldchengebilde hat daher ein relativ
geringes Gewicht. SchlieB8lich arbeitet das er-
findungsgemdBe Verfahren mit einem relativ geringeh
Energieverbrauch angesichts der nach dem Auftragen

auftretenden Eigenvernetzung des Polyurethan.

DiesesVerfahren ert6ffnet auch die M&glichkeit, r&um-
lich verformte Fldchengebilde auf relativ preisgiin-
stige Art herzustellen. Die Verformung der Formteile
wird vorgenommen, bevor die endgiiltige Ausreaktion
des Polyurethan stattgefunden hat. Eine Erwdrmung

des Materials mit dem ausschlieBlichen Ziel, die
Formteile verformen zu k®nnen, wird eingespért. AuBer-
dem wird dadurch, daB ein zweites Aufheizen vermieden
wird, ein ganzer Arbeitsgang eingespart. Da das ge-
samte textile Fl&chengebilde auf die jeweilige Tem-
peratur vorgeheizt werden muB, wird eine beachtliche
Warmemenge bei der Fertigung vorgeformter Auslege-
ware eingespart. Schlieflich wird auf diese Weise
auch die Aufbringung eines Abdeckvlieses eingespart.
Dieses Abdeckvlies verteuert die Herstellung der ge-
wiinschten Formen durch seinen Preis.
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Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich

aus der nachfolgenden ausfiihrlichen Beschreibung

und den beigefiligten Zeichnungen, in denen eine

bevorzugte Ausfithrungsform der Erfindung bei-

spielsweise veranschaulicht ist.

Fig.

Fig.

Fig.

Fiqg,

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1:

Fig.10:

Eine Druntersicht unter einen Teilausschnitt

einer Tuftware,

einen Schnitt durch eine Tuftware gemif der
Schnittlinie II-IT in Figur 1,

N~

eine Druntersicht unter einen Teilausschnitt

einer anderen Tuftware,

einen Schnitt gemdB8 der Schnittlinie IV=-IV in
Figur 3,

eine Skizze einer Beschichtungsanlage in .. -

Draufsicht,

eine Skizze einer Beschichtungsanhge in der
Seitenansicht,

eine Skizze einer anderen Beschichtungsan-
lage in Draufsicht,

eine Skizze einer weiteren Beschichtungsan-
lage in Draufsicht,
einen Querschnitt durch einen Doppelboden

gemdB der Schnittlinie IX-IX in Figur 10 und

eine Draufsicht auf im Verbund liegende Boden-

platten eines Doppelbodens.

Eine Tuftware besteht im wesentlichen aus Fiden 1,

einem Grundmaterial 2 und einer Einbindeschicht 3.

Die Fdden 1 werden in das Grundmaterial 2 eingestochen.

Sie bilden auf einer Oberseite 4 des Grundmaterials 2
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im Falle der Herstellung einer Schlingenqualitét
eine Schlinge 5, im Falle der Herstellung einer Ve~
lourqualitdt durch Aufschneiden einer Schlinge 5
entstehende Einzelfdden 6, 7. Die Fdden 1 reichen
von der Oberseite 4 durch das Grundmaterial 2 hin-
durch und bilden mit ihrem der Schlinge 5 bzw. dep
Einzelfdden 6,7 abgewandten unteren_Ende 8,9 einen
rﬁckséitigen Fadenteil 10,11, der aus einer der '
Oberseite 4 gegeniiberliegenden Unterseite 12 des
Grundmaterials 2 herausragt. Die riickseitigen Faden-
teile 10,11 sind entsprechend den eingesteckten
Fdden 1 in Reihen 13 angeordnet, die paralell zuein-

ander sich {iber das Grundmaterial 2 erstrecken. -

Auf einer Unterseite 12 ist das Grundmaterial 2

mit der Einbindeschicht 3 beschichtet, die dazu
-dient, die Fdden 1 im Grundmaterial 2 festzuhaltén.
Wahrend die F&dden 1 in dem Grundmaterial 2, bei dem
es sich um ein Vlies oder ein Polypropylen-Bindchen-
geWebe handeln kann, relativ locker befestigt sind,

" erhalten sie durch die Einbindeschicht 3 den notwen-

digen Halt, um zu verhindern, daB sie aus dem Grund-

material 2 wieder herausgezogen werden k&nnen., Diese

. Einbindeschicht besteht aus einem nicht aufgeschdumtem

‘PoYyurethan 35. Dieses wird so diinn aufgetragen, daB
die rilickseitigen Fadenteile 10, 11 als ummantelte !
Fadénteile"14 aus einer im ibrigen flachen Ober-
fldche 15 hexausragen.Die ummantelten Fadenteile 14
bilden mit der ibrigen flachen Oberfliche 15 einen

Glattstrich; Die auf diese Weilse entstehende Tuftware

ist so widerstandsf&hiag gegen Eindriicken, daB auch eine

punktuelle Langzeitbelastung nicht zu bleibenden Verfor-

mungen der Ware fithrt. Dabei ist die Ummantelung der

riickseitigen Fadenteile 10,11 so diinn wie ein Film.
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Diese Widerstandsfdhigkeit wird in erster Linie
dadurch erreicht, daB das Aufschdumen des Poly-
urethan 35 beim Aufbringen auf die Unterseite 12

des Grundmaterials 2 verhindert wird. Auf diese
Weise entsteht eine sehr widerstandsfdhige Einbinde-
schicht 3, die die Pole 14 ummantelnd=zn Fadenteile
sehr intensiv in Form eines ﬁﬁnnen FPilmgumschlieBt
und das Abrechen einzelner Faden 1 auch in den
Randbereichen 16 einer Bahn 17 stark vermindert.
Diese Fdhigkeit der Tuftware setzt sie in den Stand,

auch im Rahmen einer Plattenbeschichtung verwendet

werden zu kbnnen. Wichtigster Anwendungsbereich der
Plattenbeschichtung ist eine FuBbodengestaltung, bei
dem ein Doppelboden 18 mit einem Freiraum 1§ auf

einem Raumboden 20 angeordnet ist. In dem Freiraum 19,
der der HOhe einer stempelartig ausgebildeten Balken-
lage 21 entspricht, k&nnen beispielsweise Versorgungs-
leitungen 22 verlegt sein, die der Raumversorgung
dienen. Auf der Balkenlage 21 stiitzen sich Bodenplat-
ten 23 ab, die auf ihrer der Balkenlage 21 abgewand-
ten Oberflidche 24 mit einer Plattenbeschichtung 25
beklebt ist. Die Plattenbeschichtung 25 ist ebenso-
groB wie die Bodenplatten 23, so daB am Ubergang von
einer Bodenplatte 23 zur ndchsten nur eine schmale
Naht 26 sichtbar ist. Zwischen der Plattenbeschichtung
25 und den Bodenplatten 23 ist eine Klebeschicht 27
vorgesehen, die die Plattenbeschichtung 25 sehr innig
mit den Bodenplatten 23 verbindet. Diese Verbindung
ist so fest, daB8 die gesamfé Bodenplatte 23 von der
Balkenlage 21 mit Hilfe eines Handgriffs 28 abgehoben
werden kann, der sich ausschlieflich mit der Platten-

beschichtung 25 verklammert. Er ist zu diesem Zwecke

.
1
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mit Spreitzpratzen 37 versehen, die sich unter
der Wirkung eines Federbiigels 38 in der Plattenbe-
schichtung 25 festhalten. Bei Verwendung einer
mit Schaumstoff beschichteten Plattenbeschichtung

.25 muB damit gerechnet werden, daB die Schaum-

stoffschicht zerreift, wenn die in einem sehr en-

gen Verbund liegende Bodenplatte 23 hochgehoben

werden soll. Die erfindungsgemdf gestaltete Tuft-

ware weist eine so innige Verbindung zwischen dem
Polyurethan und dem Grundmaterial auf, daB8 durch sie 1
die zum Aufheben der Bodenplatten 23 notwendigen
Krédfte lbertragen werden k&nnen.

Dieses textile Fldchengebilde ist im nicht ausre-
agierten Zustand des Polyurethan gut verformbar.
Die beispielsweise dreidimensional hergestellten
Formteile sind &uBerst formbestdndig. Sie werden in
folgender Weise hergestellt:

Ein Sprihkopf 29 verspriiht das Polyurethan auf eine
Bahn 30, die unter ihm hindurchgefiihrt wird. Diese
Bahn besteht aus dem Grundmaterial 2, in das die
Faden 1 eingestochen sind. Das auf diese Weise vor-
bereitete Grundmaterial 2 ist auf einer Rolle 31 auf-
gewickelt, von der es in Richtung auf den Spriihkopf
29 "abgezogen wird.  Pie Bahn 30 ist derart auf die _
Rolle 31 aufgewickelt, da8 die Unterseite 12 dem Sprith-
kopf 29 zugewandt ist, wihrend die Fiden auf einer
Unterlage 32 aufliegen, auf wird die Bahn 30 unter
d&m Spriihkopf 29 hindurchgefiihrt wird.

Der Spriihkopf 29 kann in einem Briickengestell 33 quer
zur Vorschubrichtung der Bahn gefiihrt werden.
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Wihrend die Bahn 30 unter dem Briickengestell 33
hindurchléuff, bewegt sich der Spriihkopf 29 quer

zur Vorschubrichtung iiber die Bahn 30 und spriiht

das aus einem Vorratsbehdlter zustrOmende Poly-
urethan 35 auf die Unterseite 12 des Grundmaterials
2. Der Vorschub der Bahn 30 ist derart auf den
Sprithdurchsatz des Spriihkopfes 29 abgqstéllt,

das unter Beriicksichtigung der Eigenbewegungen

des Sprﬁhkopfes 29 auf die Unterseite 12 eine Schicht
aufgetragen wird, die einerseits ausreicht, um die

Fdden 1 mit ausreichender Festigkeit einzubinden

und andererseits ummantelte Fadenteile 14 herzustel=

len, die eine ausreichend dicke Filmschicht aufweisen,

‘um ein Ausbrechen der Fdden 1 aus dem Grundmaterial 2

zu verhindern. Die Ausreaktion des Polyurethans 35
findet bei einer Temperatur von 80" C statt, auf die
die Bahn erwdrmt wird, nachdem das Polyurethan 35

aufgespritht wurde.

Beim Aufsprihen des Polyurethan 35 wird verhindert,
daB dieses eine Schaumschicht bildet. Zu diesem
Zwecke kann ein silikonhaltiges Grundmaterial Ver-
wendung finden, dessen Silikongehalt ein Schiumen
des Polyurethansverhindert. Hdufig wird aber auch
vor dem Eintritt der Bahn 30 unter das Briickengestell
33 ein Silikon auf die Unterseite 12 und die Faden-
teile 10,11 aufgebracht. Dieses Silikon kann aufge-
spriiht werden und verhindert das Aufschidumen des
Polyurethans 35 wdhrend des Aufspritzens auf die
Bahn 30. Es ist aber auch mdglich, das Silikon iber

eine parallel zum Spriihkopf verlaufende Diise 36
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so auf die Bahn 30 zu sprilhen, daB das Silikon
gleichzeitig mit dem Polyurethan 35 auf die Unter-
seite 12 des Grundmaterials 2 auftrifft. SchliefB-
lich ist es denkbar, dem Polyurethan 35 bereite
vor dem Verlassen des Spriihkopfes 29 Silikon zu-
zumischen. Staét Silikon kann jeder Entschaumé%
Verwendung finden, der in an sich bekannter Weise
verhindert, daB Polyurethan bei der Verarbeitung
aufschdumt.

Ein Aufschdumen des Polyurethan kann auch dadurch
verhindert werden, daB.dem Polyurethan nur eine

-geringe -Menge Wasser zugemischt wird. Das Mischungs-

verhdltnis ist derart zu bestimmen, daB das zu ver-
sprilhende Gut in seiner Viskosit&dt so festgelegt
ist, daf es erstarrt, bevor es durch das Grundma-
terail auf dessen Oberseite 4 hindurchtritt.

Nachdem die Bahn 30 auf ihrer Unterseite 12 mit
einer aus Polyurethan bestehenden Einbindeschicht

versehen worden ist, l&uft die Bahn 30 unter einer

Schneide 40 hindurch, die aus der Bahn 30 Formteile

41,42 herausschneidet. Eine oder mehrere Schneiden 40
knnen in einem Schneidengestell 43 gelagert sein,.

‘das sich quer zur Laufrichtung der Bahn 30 oberhalb

der Unterlage 32 erhebt. Dabei sind die Schneiden 40
als Stanzen vorgesehen, die sich in lotrechter:
Richtung in Richtung auf die Bahn 30 absenken. Es
ist natiirlich auch mbglich, beliebige andere Ausfiih~
rungen fiir die Schneide 40 zu w&hlen. Dabei ist ins-
besondere daran zu denken, Drehschneiden sich ober-
halb é@erOberseite 4 so abwdlzen zu lassen, daB sie
die Bahn 30 zerteilen.
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Das Polyurethan 35, mit dem die Formteile 41,42 be-
schichtet sind, ist nach dem Verlassen der Schneiden
40 noch nicht vollkommen ausreagiert. Es kann noch
bleibend verformt werden. Eine Aushdrtung des Poly-
urethans 35 hat bis zu diesem Zeitpunkt noch nicht
stattgefunden. Bevor es aushidrtet werden die Formteile
41,42 unter Pressen 44,45 geformt. Diese Pressen 44,45
kBnnen in einem Pressengestell 46 gelagert sein, aus
dem sie sich in Richtung auf die Formteile 41,42 ab-
senken. Die Pressen 44,45 pressen die Formteile 41,42
in Formen 47,48, die endgililtig erwlinscht sind. Diese
Form 47,48 kann dreidimensional sein, beispéelsweise
gewblbt. Siekann aber auch ebene Seitenfldchen aufwei- -
sen. Der hier geschilderte Verfahrensablauf isﬁ nur ,
beispielsweise wiedergegeben worden. Statt dessen kén-

. nen auch andere Vorrichtungen benutzt werden, um das

hier geschilderte Verfahren durchzufiihren.

Die Formen 47, 48 werden nunmehr abgekiihlt auf Raum-
temperatur. Zu diesem Zwecke kann beispielsweise ein
kalter Luftstrahl tiber die Formen 47,48 hinweggeleitet
werden. Zu diesem Zwecke kOnnen Luftdiisen 49,50 in
Hohe der auf der Unterlage 32 liegenden Form angeord-
net sein, die einen Luftstrahl gquer zur Férderrichtung
der Formen 47, 48 iiber die Unterlage 32 fOrdern. Auch
dieser Teil des Verfahrensablaufes kann in anderer Weise
durchgefiihrt werden. Beispielsweise geniigt in vielen
Fdllen eine Abkiihlung aufgrund der Xonvektrion. AuBer-
dem kOnnen auch die Luftdiisen auf andere Weisé die
Kithlluft auf die Formen 47,48 foérdern.

Die abgekiihlten Formen 47, 48 gelangen in eine Schnei-
devorrichtung 51, in der sie exakt nach den Pl&nen ge-
schnitten werden, die fiir die Herstellung der Formen
47, 48, vorliegen. Dabei kOnnen beispielsweise Ecken
52, 53 abgerundet werden bzw. die Kanten der einzel-

nen Formen 47, 48 begradigt werden.
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Dariiber hinaus ist es allerdings auch m&glich, das
erfindungsgemdfe Verfahren derart ablaufen zu lassen,
daf Formteile 54, 55 aus dexr unbeschichteten Bahn 30
hergestellt werden. Zu diesem Zwecke l&uft das mit
den Fdden 1 versehene Grundmaterial 2 unter einem
Schneidengestell 56 hindurch. In diesem Schneidén-
gestell 56 sind Schneiden angeordnet, die die Bahn 30
in die gewlinschten Formteile 54, 55 zerschneiden.
Auch insoweit ko&nnen &hnlich wie bei den vorbeschrie-

benen Verfahren Stanzen in Betracht kommen.

Die auf diese Weise geschnittenen Formteile 54, 55 wer-

den von Pressen 57, 58 in die gewlinschten Formen 59,60

geformt. Dabei kommt es darauf an, ein Grundmaterial
zu verwenden, das diese Verformung aushidlt und sie

so lange beibehdlt, bis die Formen 59,60 unter Sprih-
kopfen 61 auf ihrer Unterseite 12 mit Polyurethan 35
bespriiht worden sind. Auch dieses Polyurethan 35 wird
bei einer Temperatur von 80°C zur Reaktion gebracht.
Dabei kdnnen die Sprithk&épfe 61 in einem Briickegestell
62 gelagert sein, das in der Lage ist, die Spriih-
kopfe 61 so zu steuern, daB das Polyurethan 35 gleich-

mdBig die gesamte Unterseite 12 der Formen 59, 60 be-
deckt.

Die éuf diese Weise beschichteten Formen 59, 60 wer-
den nunmehr auf Raumtemperatur abgekiihlt. Dazu kann
beispielsweise Kiihlluft Verwendung finden, die aus
Luftdiisen 63,64 iiber die Unterlage 32 geleitet wird
und dabei die Formen 59,60 kiihlt. Die auf diese Weise
oder anders abgekiihlten Formen 59,60 werden nunmehr
in einer Schneidvorrichtung 65 so beschnitten, daR

sie die gewlinschte endgililtige Formgebung erhalten.
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Auch bei diesem Verfahrensablauf kommt es auf die
Gestaltung der einzelnen Vorrichtungen, in denen

die jeweiligen Verfahrensschritte ablaufeﬁ, nicht an.
Statt einer Stanze kdnnen auch drehbewegliche Schnei-
devorrichtungen Verwendung finden. Ebenfalls kénnén
statt einer Stanze zur Formung der Formteile 54,55
andere Formpressen Verwendung finden. SchlieBlich
kommt es auch nicht darauf an, wie die Sprithkdpfe 61
gesteuert werden. Auch die Schneidvorrichtung 65

kann in verschiedener Weise gestaltet sein. Bei r&um-
lich komplizierten Formen 47, 48; 59,60 wird es sich
empfehlen, das zuerst beschriebene Verfahren zu ver-
wenden, bei dem die Bahn 30 auf ihrer Unterseite 12
mit Polyurethan 35 beschichtet wird.

Statt einer Tuftware kann erfindungsgemdf jedes
andere textile Flachengebilde geformt und verfestigt
werden. Dabei ist einerseits insbesondere an Gebilde
wie Web-, Raschel-, Malipol- oder Wirkware zu denken.
Andererseits kommen fiir die Verfestigung und Formung
von Formen 47,48;59,60 auch Vlies- bzw. Gewebewaren
mit einer Beschichtung aus ungeschdumtem Polyurethan
35 in Betracht.
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Patentanspriiche

1. Textiles Fldchengebilde mit in ein Grundmaterial
eingestochenen F&den, die im Grundmatérial durch eine
auf dieses aufgetragene Einbindeschicht befestigt sind,
dadurch gekennzeichnet, daBf8 die Einbindeschicht (3)

als ein aus ungeschdumten Polyurethan (35) bestehen-
der Riicken ausgebildet ist.

2. Textiles Flééhengebilde nach Anspruch 1, dadurch

gekennzeichnet, daB8 der Riicken als Objektriicken ausge-
bildet ist.

3. Textiles Fldchengebilde nach Anspruch 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, da8 es der Form einer mit ihr zu

versehenden Unterlage entsprechend verformbar ist.

4, Textiles Fldchengebilde nach Anspruch 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB8 sie im Sinne einer dreidimen-
sionalen W6lbung verformbar ist.

5. Textiles Fldchengebilde nach Anspruch 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB auf dem Objektriicken von dem
Faden gebildete Pole (14) ErhShungen bilden, die vom
Polyurethan (35) ummantelt sind.

6. Textiles Fldchengebilde nach Anspruch 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, da8 der Faden (1) in Schlingen-
gualitdt (5) ausgebildet ist.

7. Textiles Fldchengebilde nach Anspruch 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB der Faden (1) in tip-sheared-
Qualitit ausgebildet ist.

8. Textiles Fl&chengebilde nach Anspruch 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB der Faden (1) aus Einzelfdden
(6,7) in Velourqualitdt ausgebildet ist.
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9. Textiles Flichengebilde nach Anspruch 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB8 der Faden (1) in cutloop-
Qualitit ausgebildet ist.

10. Verfahren zur Herstellung textiler Flichengebilde
bei dem Fdden in einem Grundmaterial durch eine auf
dieses und auf von den F&den gebildete Pole aufge-
tragene Einbindeschicht befestigt sind, nach den An-
spriichen 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dag8 auf das
mit'den Fédden (1) Verseheng Grundmaterial (2) den Rik-
ken bildendes Polyurethan aufgebracht wird, daB ein
Schiumen des Polyurethans (35) verhindert wird vnd die
Ménge-aes Polyurethans (35) so bemessen wird, daf die
Pole (14) einzeln aus einer vom Polyurethan (35)gebil-

deten ‘Schicht herausragen und die Pole (14) mit Poly-
urethan (35) ummantelt werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, daB das mit einem verformbaren Grundmaterial
versehene textile Fl&chengebilde geformt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Polyurethan (35) aufgetragen und an-
schlieBend das mit Polyurethan (35) versehene textile
Flichengebilde auf eine Temperatur von 809 C aufge4'
wdrmt wird und das textile Fl&chengebilde in die ge-
winschte Form gebracht , in dieser bis zur endgiiltigen
Ausreaktion des Polyurethan (35) gehalten und danach

beschnitten wird.

13, Verfahren nach Anspruch 11 und 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Fl&chengebilde als Bahn (30) herge-
stellt, mit Polyurethan (35) beschichtet und aufge-
wdrmt wird und dann ein der jeweils gewlinschten

Form (47,48) entsprechendes Formteil (41,42) im noch
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nicht ausreagierten Zustand ausgeschnitten und ent-

sprechend verformt und nach seiner endgiiltigen Re-
aktion beschnitten wird.

14. Verfahren nach Anspruch 11 und 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Fldchengebilde als Bahn (30)
hergestellt und vor dem Aufbringen der Einbinde-
schicht ein der jeweils gewiinschten Form (59,60 ent-
sprechendes Formteil (54,55) ausgeschnitten wird,

daB dieses Formteil (54,55) entsprechend der jeweils
gewiinschten Form(59,60) verformt, mit Polyurethan (35)
bespritht und nach der Ausreaktion des Polyurethans
(35) beschnitten wird.

15. Verfahren nach Anspruch 10 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 zur Herstellung textiler Fl&ichen-
gebilde, dessen Grundmatefial ein ein VlieB bilden-
des Fasermaterial ist, das V1lieB durch ungeschiumtes
Polyurethan (35) verfestigt wird.

16. Verfahren nach Anspruch 10 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zur Herstellung textiler Fl&ichenge-
bilde, dessen Grundmaterial ein ein Flachgewebe bil-
dendes Fasermaterial ist, das Flachgewebe durch unge-
schiumtes Polyurethan (35) verfestigt wird.

17. Verfahren nach Anspruch 10 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Grundmaterial (2) vor dem Auf-
bringen des Polyurethans (35) mit einem Entschiumer
behandelt wird und aﬁschlieBend das Polyurethan (35)
als Objektriicken aufgebracht wird.
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18. Verfahren nach Anspruch 10 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB Polyurethan (35) auf das Grund-
material (2) aufgebracht wird und dem Polyurethan (35)
ein Entschdumer beigemischt wird.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, daf8 dem Pdlyurethan (35) wdhrend des Aufbrin-
gens ein Entschdumer beigemischt wird.

20. Verfahren nach Anspruch 10 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 Polyurethan (35) auf das Grund-
material (2) aufgebracht wird und die dem Polyure-
than (35) beizumischende Wassermenge so festgelegt
wird, daB einerseits ein Schdumen des Polyurethan (35)
und andererseits sein Durchtreten durch das Grund-
material (2) verhindert wird.

21. Verfahren nach Anspruch 10 bis 20, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Polyurethan (35) aufgespritzt
wird.
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