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@ Reflektierende Textilbahn, Verfahren zu ihrer Herstellung und ihre Verwendung.

@ Es wird eine reflektierende, flexible Textilbahn aus
einem mindestens einseitig metallbeschichteten textilen
Trager in Form eines Gewebes, Gewirkes, Gestricks, Viieses
oder eines Fadenlagen-Néhgewirkes vorgeschlagen, dessen
Féden oder Fasern mit gegebenenfalls flammhemmend
modifiziertem, transparentem Kunststoff beschichtet sind,
bei der hohes Reflexionsvermdgen fiir infrarotstrahlung,
gleichzeitig aber Transluzenz fiir Licht im sichtbaren Bereich
dadurch erreicht werden, daB sich die Metallbeschichtung
im wesentlichen nur im Bereich der Kreuzungspunkte der
Faden oder Fasern befindet, wdhrend die zwischen den
Kreuzungspunkten befindlichen Bereiche des textilen Tra-
gers im wesentlichen frei-von der Metallbeschichtung und
damit lichtdurchléssig sind. Es wird ferner ein Verfahren zur
Herstellung dieser Textilbahn: vorgeschlagen, bei dem der
textile Trager zuerst durch: Tauchimpragnierung mit einer
hochviskosen Kunststoff-Dispersion beschichtet wird und

. Metall im Transferverfahren von einer metallbedampften

Folie unter erhohtem Druck und erhohter Temperatur selek-
tiv auf die erhabenen Bereiche des kunststoffbeschichteten
Textiltragers Gbertragen wird. Die Textilbahn ist insbesonde-

re zur Herstellung von Sonnenschutzrolios und Isolierrolios -

verwendbar.
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Reflektierende Textilbahn, Verfahren zu ihrer Herstellung

und ihre Verwendung

Die Erfindung betrifft eine reflektierende, flexible Tex-
tilbahn aus einem mindestens einseitig metallbeschichte-
ten textilen Tragernin Form éines'Gewebes, Gewirkes, Ge-
stricks, Vliieses oder eines Fadenlagen—Néhgewirks, dessen
Fiden oder Fasern mit gegebenenfalls flammhemmend modifi-
ziertem, transparentem Kunststoff beschichtet sind, sowie

ein Verfahren zu ihrer Herstellung'und ihre Vérwendung.

Aus der DE-0OS 31 35 271 ist eine Infrarotstrahlung re-
flektierende, flexible, mehrschichtige Materialbahn be-
kannt, pei der ein Trigernetz beidseitig mit je einer
textilen Trigerbahn verklebt ist und bei der die beiden
textilen Tr&dgerbahnen jeweils aﬁBénseitig mit einer

Metallbeschichtung und die Metallbeschichtungen mit einer

Bj/hi
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weiteren Schutzbeschichtung versehen sind. Diese bekannte

~ Materialbahn zeichnet sich durch hohe Wiérmereflexion bei

10

gleichzeitiger Wasserdampfdurchl&dssigkeit aus. Die beiden

' Metallbeschichtungen sind bei der bekannten Materialoahn,

die offenbar zur Herstellung von Isolierrollos, wie sie

insbesondere bei Dachflidchenfenstern eingesetzt werden,

- verwendet werden soll, als zusammenhdngend-geschlosse-

ne, im Vakuum aufgedampfte Metallschichten ausgebildet und
daher vollkommen undurchlidssig fiir Licht im sichtbaren
Bereich, d. h. im Wellenldngenbereich zwischen 0,365 und
0,75 um.

" Aus der EP-0S 109 638 ist ein Verfahren zur Herstellung
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metallisierter textiler Fldchengebilde bekannt, bei dem
die textilen Eigenschaften des Trdgers dadurch erhalten
bleiben, daB eine entweder stromlos, naBchemisch oder
durch Bedampfen auf den Textilstoff aufgebrachte Metall-
schicht anschlieSend auf galvanischem Wege verstdrkt wird.
Die so hergestellte metallisierte Textilbahn zeigt auf

:GrundAhoher'elektrischer und thermischer Leitf&higkeit
gute Warmestandfestigkeit und starkes Reflexionsvermgen

fiir auftreffende elektromagnetische Strahlung; sie ist
deshalb beispielsweise zur Herétellung flexibler Schirm-
antennen fiir Radarwellen geeignet, dariiber hinaus aber -
iiberall dort einsetzbar, wo es auf die Ableitung elektro-
‘statischer -Aufladungen oder auf die Abschirmung hochfre-
quenter elektromagnetischer Wellen ankommt. Auch diese
galvanisch verstdrkten, stromlos oder elektrolytisch abge-
schiedenen Metallschichten sind v8llig undurchlassig fiir
Licht im sichtbaren Bereich. '

.. Aus der DE-PS 30 16 191 ist ein schwer entflammbares

35

‘Sonnenschutzrollo aus einem textilen Triger in Form eines

Gewebes, Gewirkes, Gestricks, Vliieses oder eines Faden-
lagen~-Nd&hgewirkes bekannt, dessen Fdden oder Fasern mit
zwei verschiedenen Schichten aus'fiexiblem, halogenfreiem
Kunststoff impr&gniert sind, n&@mlich mit einer duroplasti-
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schen und mit einer thermoplastischen Kunststoffschicht,
wobei beide Kunststoffschichten ein halogenfreies Flamm-
schutzmittel enthalten. Dieses bekannte Sonnenschutzrollo
ist nicht metallbeschichtet; es ist also sowohl fiir Licht
im sichtbaren Bereich als auch . fiir langwelligere Strahlung

im nahen Infrarotbereich ( 0,75 - 3 pm) durchléssig.

Auf dem Markt sind ferner verschiedene Isolierrollos bzw.
Isolierrollostoffe bekannt, die insbesondere zur Abhaltung
allzu starker Sonneneinstrahlung bei Dachflédchenfenstern
Verwendung finden, welche durch Kaschieren einer verhilt-
nismdBig starken Aluminiumfolie mit einem Textilstoff her-
gestellt werden, wobei die Haftung durch eine Kleberschicht
zwischen der Metallfolie und dem Textilstoff vermittelt
wird. Auch diese verhdltnismdBig steifen Isolierrollos

sind fir Licht im sichtbaren Bereich v6llig undurchléssig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine metallbe-
schichtete flexible Textilbahn zu schaffen, die fiir
Infrarotstrahlung im nahen und fernen IR-Bereich

ein hohes Reflexionsvermbgen besitzt, gleichzeitig

aber gute Transmissions- und Transluzenzeigenschaften

fiir Licht im sichtbaren Bereich zwischen 0,365 und 0,75 pm
aufweist und trotz der Metallbeschichtung mindestens auf
einer Seite ihr textiles Aussehen und ihren textilen
Charakter beibehdlt. Der Erfindung liegt ferner die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung einer solchen
Textilbahn zu schaffen. '

Diese Aufgabe wird bei einer Textilbahn der eingangs ge-
nannten Gattung erfindungsgemiB dadurch geldst, daB sich
die Métallbeschichtung im wesentlichen nur im Bereich der
Kreuzungspunkte der Fiden oder Fasern des textilen Trégers
befindet, wdhrend die zwischen den Kreuzungspunkten be-
findlichen Bereiche des textilen Trdgers im wesentlichen

frei von der Metallbeschichtung und damit lichtdurchlédssig
sind.
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Es hat sich ilberraschenderweise gezeigt, daB das Reflexions-

- vermbgen fir Infrarotstrahlung im Wellenl&ngenbereich zwi-

schen etwa 0,7 und 50 um bei der erfindungsgemifBen Textil-

bahn, bei der nur die erhabenen Bereiche des textilen

Trigers mit dem reflektierenden Metall beschichtet sind,

nur unwesentlich geringer ist als das Reflexionsvermbgen
einer vollfldchig mit Metall iiberzogenen Textilbahn fiir
denselben Wellenlidngenbereich. Unter "erhabenen Bereichen™
sind bei einem Gewebe die Kreuzungspunkte zwischen Kett-
und Schuffdden zu verstehen, die auBerhalb der Ebene der

Kettfiden und auBerhalb der Ebene der SchuBfiden liegen;

' bei einer Maschenware (Gewirk, Gestrick) sind die erhabe-

nen Bereiche diejenigen, an denen sich die Maschenelemente
benachbarter Maschenreihen und Maschenstdbchen schneiden,
wdhrend es sich bei den Wirrfaservliesen und Fadenlagen-
N&hgewirken um diejenigen Bereiche handelt, an denen sich
mehr Faden oder Fasern kreuzen als sich durchschnittlich

an den diinneren Stellen dieser Non-wovens kreuzen.

Obgleich das Reflexionsvermbgen der erfindungsgeméBen Tex-

tilbahn nur unwesentlich geringer in dem fiir Warmeschutzzwecke
entscheidenden Wellenlé&ngenbereich des nahen und fernen

- Infrarot ist als bei den vollfl&chig metallbeschichteten
,Téxtilbahnen, besitzt die erfindungsgem&Be reflektierende

Textilbahn eine hohe Transluzenz fiir Licht im sichtbaren
Bereich. Ein aus_der'erfindungsgemésen Textilbahn herge-
steiites Sonnenschutzrollo fiihrt deshalb nicht zu einer
voiisténdigen Verdunkelung des damit ausgestatteten Raumes,

sondern 138t dhnlich wie ein Textilvorhang oder eine Gar-

dine ausreichend viel Licht im sichtbaren Bereich hindurch,
~was zu einer als angenehm empfundenen Ddmpfung des Sonnen-

lichts fihrt, nicht aber zur vollstindigen Verdunkelung.

Die auftreffende Warmestrahlung wird dagegen weitgehend
reflektiert und kaum absorbiert.

Wenn die erfindungsgem#Be Textilbahn nur einseitig mit

einer Metallbeschichtung versehen wird, bleibt das rein
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textile Aussehen der nicht metalllslerten Riickseite des

textilen Tr&gers vollstandlg erhalten

Eine vorteilhafte Ausfﬁh;ungsfofm der erfindungsgeméﬁen
Textilbahn besteht darin,)daB siéh eine haftvermittelnde
Kunststoffschicht mindestens an den metallbeschichteten
Stellen der Bahn zwischen dem kunststoffbeschichteten
textilen Tr&ger und der Métallbeschicﬁtung befindet. Da-
durch wird die Haftung der Metallpartikel auf dem textilen
Trdger verbessert, was'ipsbesopdere dann wichtig ist, wenn
die Textilbahn zur Hersteliung von Rollos verwendet werden
soll. Denn beim Auf~- und Abrollen des Rollos ist die Be-
schichtung einer starken mechanischen Beanspruchung aus-
gesetzt, so daB die Metallteilchen im Laufe der Zeit ab-
bliattern, wenn keine zus&dtzliche haftvermittelnde Kunst-
stoffschicht verwendet wird.

Vorzugsweise wird als textiler Trdger ein Strukturgewebe
verwendet, beispielsweise.ein Gewebe, bei dem das SchuBgarn
volumindser und schwerer ist als das Kettgarh, oder ein
Gewebe, das aus gekr&usélteh oder auf andere bekannte

Weise strukturierten Garnen hergestellt ist. Diese Gewebe
mit reliefartiger Operfléche besitzen besonders ausgeprégt
erhabenerund tieferliegende Bereiche, was die selektive
Metallbeschichtung nur in denrérhabenen Eéreichen der

Kreuzungspunkte der Fdden oder Fasern der Textilbahn er-~
leichtert. '

Bei einer weiteren vortéilhaften Ausfiihrungsform der er-
findungsgemé&Ben Textilbahn ist der textile Trager mit
einem Gemisch aus thermoplastischem und duroplastischem
Kunststoff, vorzugsweise ads Acrylat-Copolymeren, die
gegebenenfalls zusdtzlich ein'Ethylen—Viny1acetat-Copoly-
mer enthalten, beschlchtet. rEé hat sich gezeigt, daB
die Auswahl eines solchen spe21ellen Kunststoffgemlschs
die selektive, mehr oder weniger punktférmige Metallbe-
schichtung besonders erleichtert.
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Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform der er-
findungsgemdBen Textilbahn ist die Metallbeschichtung in
an sich bekannter Weise mit einer diinnen Schicht aus einem
transparenten Schutzlack iiberzogen und dadurch zus#tzlich
vor Abrieb, Beschadigung und VerschleiB geschiitzt.

Die erfindungsgemédBe Textilpahn weist vorzugsweise eine

‘diffuse Reflexion von 60 - 90 % der auf die metallbeschich-
tete Seite auftreffenden Licht- und Wirmestrahlung des

nahen und fernen Infrarotbereichs mit Wellenlingen zwischen

0,7 und 50 pm auf.

- Das Verfahren zur Herstellung der erfindungsgem&Ben Textil-

bahn ist gekennzeichnet durch die Kombination folgender
Merkmale:

(a) ein gegebenenfalls flammfest ausgeriisteter tex-
tiler Trdger in Form eines Gewebes, Gewirkes,
' Gestricks, Vlieses oder eines Fadenlagen-Nihge-
wirks wird thermofixiert und anschliefend

(b) mit einer hochviskosen Dispersion eines Gemischs
aus thermoplastischem und duroplastischem trans-
parentem Kunststoff in einem geeigneten Ldsungs-

mittel durch Tauchimpragnierung beschichtet,
worauf

. {c) iiberschiissige Beschichtungsmasse beidseitig abge-
rakelt wird, wonach der so beschichtete Triager

(d) in einem Trockenkanal getrocknet wird;

(e) der kunststoffbeschichtete und getrocknete Triger
und eine metallbedampfte Folie werden gleichzeitig,

aber getrennt voneinander vorgewdrmt und anschlies-
send '
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(f) so zusammengefiihrt, daB die metallbedampfte Seite
der Folie mindestens eine Seite des kunststoff-

beschichteten Trdgers beriihrt, und

(g) mit Hilfe von Kaschierwalzen unter erhdhtem Druck
heil verpreBt, wonach

(h) der verbund etwa auf Raumtemperatur abgekiihlt und
(i) die Folie wieder abgezogen wird.

Vorzugsweise wird fiixr die Tauchimprdgnierung eine Kunst-
stoffdispersionrmit einer Viskositdt von 15 bis 30 Pa-s,
vorzugsweise von 18 bis 25 Pa-s verwendet. Das Fldchenge-
wicht der durch Tauchimprdgnierung aufgebrachten Beschich-
tungsmasse betrigt vorzugsweise 60 bis 120 g/m?.

Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn fiir
die Tauchimprdgnierung eine wdBrige Dispersion aus 50 bis
60 Gewichtsteilen eines thermoplastischen Acrylat-Copoly-
mers, 40 bis 50 Gewichtsteilen eines oder mehrerer selbst-
vernetzenden duroplastischen Acrylat-Homo-oder-Copolymere
und 0 bis 20 Gewichtsteilen Ethylen-Vinylacetat-Copolymer
verwendet wird. Die Auswahl dieses speziellen Kunststoff-
gemischs fihrt zu einer hohen Selektivitdt der Haftung der
Metallteilchen im Bereieh der erhabenen Stellen, also der

Fadenkreuzungspunkte des textilen Trigers.

Gewiinschtenfalls kann fiir die Tauchimprdgnierung eine
Dispersion verwendet werden, die in an sich bekannter
Weise zusdtzlich Flammschutzmittel und/oder Biozide ent-
hdlt. Wenn zum Beispiel die erfindungsgem&Be Textilbahn

in 6ffentlichen Gebiuden wie Schulen, Xrankenhdusern,
Theatern oder in besonders feuergefdhrdeten Objekten wie
z. B. in Hotels, Gastst&dtten, Diskotheken oder aber in
Kraftfahrzeugen und Flugzeugen verwendet werden soll, wird

zweckmdBig nicht nur ein von vornherein flammfest oder
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flammhemmend ausgeriisteter textiler Tr&ger verwendet,

sondern zusdtzlich auch fiir die Beschichtung eine Kunst-

- stoffdispersion eingesetzt, die ein Flammschutzmittel ent-

hdlt. Soll die erfindungsgem&Be Textilbahn dagegen in
Feuchtrdumen oder fiir die Innenausstattung von Schiffen
verwendet werden, dann ist es zweckmdBig, der Kunststoff-

- dispersion ein Biozid zuzusetzen.
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Der textile Trager wird zwar im allgemeinen aus Kosten-
griinden aus den iiblichen brennbaren Textilfasern natiir-
lichen oder synthetischen Ursprungs hergestellt sein, er
kann jedoch auch aus unbrennbaren Fasern, beispielsweise
aus Glasfasern, keramischen Fasern, Metallfasern, Kohlen-
stoff- und Aramid-Fasern hergestellt sein.

. Das beidseitige Abrakeln iiberschiissiger Beschichtungsmasse

erfolgt zweckmdBig mittels eines Luftrakelsystems mit zwei
versetzt angeordneten Messern, doch k&nnen andere herksmm-
liche Rakeln ebenfalls verwendet werden; wichtig ist nur,
daB das Abrakeln grundsédtzlich von beiden Seiten des be-
schichteten textilen Trdgers durchgefihrt wird, damit
nicht auf einer der beiden Seiten die zwischen den erha-

‘benen Bereichen des Textilstoffs liegenden Vertiefungen

von der Kunststoffmasse gefiillt und damit eingeebnet wer-
den. ' '

Als metallbedampfte Folie wird vorzugsweise eine mit
Aluminium, Gold oder Kupfer bedampfie Polyesterfolie ver-
wendet. Die Polyesterfolie dient lediglich als Hilfsfolie

:bzw. als Zwischentr&ger fiir die Metallschicht. Das auf die

Folie aufgedampfte Metall kann zur Erzielung besonderer
dsthetischer Effekte auch in an sich bekannter Weise
lackiert sein.

Ein entscheidender Vorteil des erfindungsgemdBen Verfah-
rens besteht grunds&dtzlich darin, daB8 das Metall von einer
Hilfsfolie auf den kunststoffbeschichteten textilen Triger
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unter Anwendung von Druck und Wérme iibertragen wird, daB
es also nicht erforderlich ist, den ganzen Verbund im
Hochvakuum mit dem Metall zu bedampfen. Zwar muB auch die
als solche im Handel erh&dltliche Hilfsfolie mit dem Metall
bedampft werden, doch 188t sich dies bei der weit weniger
kompliziert aufgebauten Polyesterfdlie sehr viel einfacher
und dadurch billiger durchfiihren.

Vorzugsweise wird eine solche Folie verwendet, die zwi-
schen der Tr&gerfolie aus Polyester und der aufgedampften
Metéllschicht eine Trennmittelschicht aufweist, weil sich
dann die Trigerfolie nach der Ubertragung des Metallé auf
die kunststoffbeschichtete Textilbahn leichter wieder von
dem Verbund abziehen 1l&B8t, ohne die ﬁbertragenen Metall-
teilchen Wieder von der Textilbahn abzuziehen.

Ferner wird vorzugsweise eine solche Metalltransferfolie
verwendet, bei der die aufgedampfte Metallschicht zusdtz-
lich mit einer haftvermittelnden Kunststoffschicht bedeckt
ist. Durch die haftvermittelnde Kunststoffschicht wird
ndmlich die Haftung zwischen den Metallteilchen und der
kunststoffbeschichteten Textilbahn verbessert. Diese haft-
vermittelnde Kunststoffschicht besteht vorzugsweise aus
Ethylen-~Vinylacetat-Copolymer.

Der mit Hilfe von Kaschierwalzen durchgefiihrte Metalltrans-
fer von der metallbedampften Folie auf die kunststoffbe~-
schichtete Textilbahn geschieht vorzugsweise unter einem
Druck von 4-105 - 6-105 Pa und bei einer Temperatur von
etwa 110 - 140°C. |

Besonders vorteilhaft ist die Verwendung der erfindungs-—
gemiBen Textilbahn zur Herstellung von Sonnenschutzrollos,
Tarnnetzen oder Tarnplanen, Isolierrollos, Isoliertapeten,
Arbeitskleidung und zur Herstellung von Innenauskleidungen
von Kraftfahrzeugen und Flugzeugen. Dariiber hinaus kann

die erfindungsgemdfBe Textilbahn ganz allgemein im Kraft-
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fahrzeugsektor, in der Medizintechnik, im Bauwesen, sowohl

fiir die Innenausstattung als auch im AuBenbereich von
Hochbauten, im Gartenbau, z. B. filir Sonnenschutzrollos in
Gewdchshdusern, sowie liberall dort eingesetzt werden, wo

es darauf ankommt, langwellige elektromagnetische Strahlung,

insbesondere Warmestrahlung, von Menschen, Maschinen, Ge-

- rdten, Bauten oder Fl&chen abzuhalten.

Wéhrend die Reflexion der Strahlung imnahen und fernen Infra-
rotbereich bis zu 90% der auftreffenden Strahlung erreichen
kann, kann die Transmission in diesem Wellenl#ngenbereich

10 - 50% bei der erfindungsgemi#Ben Textilbahn betragen.

Die Optik der erfindungsgemdBen Textilbahn kann durch
Verwendung farbiger textiler Trdger und pigmentierter Be-
schichtungsmassen in nahezu beliebiger Weise eingestellt
werden, wobei die Transluzenz der Textilbahn in jedem
Falle erhalten bleibt, wobei aber beriicksichtigt werden
muB, daB bei dunkler Einf&rbung des textilen Tr&igers und/
oder der Beschichtungsmasse eine h8here Warmeabsorption
durch die Textilbahn selbst unvermeidlich ist. Die Ver-
Wendung unpigmentierter Beschichtungsmassen und ungefdrb-
ter oder zumindest hell gefdrbter textiler Triger ist
deshalb bevorzugt.
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Patentanspriche

1. Reflektierende, flexible Textilbahn aus einem min-
destens einseitig metallbeschichteten textilen Triger in
Form eines Gewebes, Gewirkes, Gestricks, Vlieses oder
eines Fadenlagen-N&hgewirkes, dessen Fdden oder Fasern
mit gegebenenfalls flammhemmend modifiziertem, transpa-
rentem Kunststoff beschichtet sind, dadurch gekennzeich-
net, daB sich die Metallbeschichtung im wesentlichen nur
im Bereich der Kreuzungspunkte der F&den oder Fasern be-
findet, wdhrend die zwischen den Kreuzungspunkten be-

- findlichen Bereiche des textilen Trédgers im wesentlichen
frei von der Metallbeschichtung und damit lichtdurchlés-
sig sind. '

2. Textilbahn nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB sich eine haftvermittelnde Kunststoffschicht minde-
stens an den metallbeschichteten Stellen der Bahn zwi-
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schen dem kunststoffbeschichteten textilen Triger und

der Metallbeschichtung befindet.

3. Textilbahn nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

zeichnet, daB der textile Trédger ein Strukturgewebe ist.

4. Textilbahn nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB der textile Triger mit einem Gemisch
aus thermoplastischem und duroplastischem Kunststoff
beschichtet ist.

5. Textiler Trager nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Kunststoffgemisch aus Acrylat-Copoly-
meren besteht.

6. Textilbahn nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Acrylat-Copolymere zusdtzlich ein Ethylen-Vinyl-
acetat-Copolymer enthalten.

7. Textilbahn nach einem der Anspriiche 1 bis 6,'dadurch
gekennzeichnet, daB die Metallbeschichtung mit einer

diinnen Schicht aus einem transparenten Schutzlack liber-

zogen ist.

8. Textilbahn nach einem der Anspriiche 1 bis 7, gekenn-
zeichnet durch eine diffuse Reflexion von 60 - 90% der

auf die metallbeschichtete Seite auftreffenden Licht-

und Warmestrahlﬁng des nahen und fernen Infrarotbereichs
- mit Wellenl&ngen zwischen 0,7 und 50 pm.

9. - Verfahren zur Herstellung der Textilbahn gemdB einem

.der Anspriiche 1 bis 8, gekennzeichnet durch die Kombina-

tion folgender Merkmale:

(a) ein gegebenenfalls flammfest ausgeriisteter
' textiler Tr&ger in Form eines Gewebes, Gewirkes,

Gestricks, Vlieses oder eines Fadenlagen—Néhgé-
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wirkes wird thermofixiert und anschlieBend

mit einer hochviskbsen Dispersion eines Gemischs
aus thermoplastischem und duroplastischem trans-
parentem Kunststoff in einem geeigneten LOsungs-
mittel durch Tauchimprédgnierung beschichtet,
worauf | '

iberschiissige Beschichtungsmasse beidseitig ab-

gerakelt wird, wonach der so beschichtete Tr&ger
in einem Trockenkanal getrocknet wird;

der kunststoffbeschichtete und getrocknete Tr&a-
ger und eine metallbedampfte Folie werden gleich-

zeitig, aber getrennt voneinander vorgewdrmt und
anschlieBend

so zusammengefiihrt, daB die metallbedampfte
Seite der Folie mindestens eine Seite des kunst-
stoffbeschichteten Trdgers beriihrt, und

mit Hilfe—von Kaschierwa1zen unter erhthtem
Druck heiB verpreBt, wonach

der Verbund etwa auf'Raumtemperatur abgekiihlt
und

=

die Folie wieder abgezogen wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
daB fiir dierTauchimpragnierung eine Kunststoff-Dispersion
mit einer Viskosit#t von 1,5bis 3,0 Pa-s, vorzugsweise

von 1,8 bis 2,5 Pa-s verwendet wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekenn-

zeichnet, daB durch die Tauchimprignierung 60 - 120 g/m?
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Beschichtungsmasse auf den Tr&dger aufgebracht werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-

‘durch gekennzeichnet, daB fiir die Tauchimpréghierung eine

wdBrige Dispersion aus 50 bis 60 Gewichtsteilen eines
thermoplastischen Acrylat-Copolymers, 40 bis 50 Gewichts-
teilen eines oder mehrerer selbstvernetzenden duroplasti-
schen Acrylat-Homo-oder-Copolymere und 0 bis 20 Gewichts- -
teilen Ethylen-Vinylacetat-Copolymer verwendet wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB fiir die Tauchimprédgnierung eine
Dispersion verwendet wird, die zusatzlich Flammschutzmit-
tel und/oder Biozidé enthilt.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB das beidseitige Abrakeln mit-

tels eines Luftrakelsystems mit zwei versetzt angeordne-

ten Messern durchgefiihrt wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, daf als metallbedampfte Folie eine

mit Aluminium, Gold oder Kupfer bedampfte Polyesterfolie
verwendet wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,
daB eine Folie verwendet wird, die zwischen der Tr&ager-

folie und der aufgedampften Metallschicht eine Trennmit-
telschicht aufweist.

717; Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekenn-—

zeichnet, daB eine Folie verwendet wird, bei der die auf-
gedampfte Metallschicht zusdtzlich mit einer haftvermit-
telnden Kunststoffschicht bedeckt ist.

18. Verfahren nachrAnspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
daB eine Folie verwendet wird, bei der die haftvermitteln-
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de Kunststoffschicht aus Ethylen-Vinylacetat-Copolymer
besteht. '

19. Verfahren nach einemrder Anspriiche 9 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, daB die metallbedampfte Folie mit
dem kunststoffbeschichteten Trédger unter einem Druck von

etwa 4-105 bis etwa 6-105 Pa und bei einer Temperatur von
etwa 110 - 140°C verpreBt wird.

20, Verwendung der Textilbahn gemdB einem der Anspriiche
1 bis 8 zur Herstellung von Sonnenschutzrollos, Tarn-—
netzen oder Tarnplanen, Isolierrollos oder Isoliertapeten,

Arbeitskleidung und von Innenauskleidungen von Kraftfahr-
zeugen und Flugzeugen.
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