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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine reflektierende, flexi-
ble Textilbbahn aus einem mindestens einseitig
metallbeschichteten textilen Trager in Form eines
Gewebes, Gewirkes, Gestricks, Vlieses oder eines
Fadenlagen-N&hgewirks, dessen Faden oder Fa-
sern mit gegebenenfalls flammhemmend maodifi-
ziertem, transparentem Kunststoff beschichtet
sind, sowie ein Verfahren zu ihrer Herstellung
und ihre Verwendung.

Aus der DE-A-3135271 ist eine Infrarotstrah-
fung reflektierende, flexible, mehrschichtige Ma-
terialbahn bekannt, bei der ein Tragernetz beid-
seitig mit je einer textilen Tragerbahn verkiebt ist
und bei der die beiden texiilen Tragerbahnen
jeweils auBenseitig mit einer Metallbeschichtung
und die Metallbeschichtungen mit einer weiteren
Schutzbeschichiung versehen sind. Diese be-
kannte Materialbahn zeichnet sich durch hohe
Warmereflexion bei gleichzeitiger Wasserdampf-
durchlassigkeit aus. Die beiden Metallbeschich-
tungen sind bei der bekannten Materialbahn, die
offenbar zur Herstellung von Isolierrollos, wie sie
insbesondere bei Dachilachenfenstern eingesetzt
werden, verwendet werden soll, als zusammen-
héngend-geschlossene, im Vakuum aufgedampf-
te Metallschichten ausgebildet und daher voll-
kommen undurchlassig fiir Licht im sichtbaren
Bereich, d.h. im Wellenlangenbereich zwischen
0,365 und 0,75 pm.

Aus der EP-A 109 638 ist ein Verfahren zur
Herstellung metallisierter textiler Flachengebilde
bekannt, bei dem die textilen Eigenschaften des
Tragers dadurch erhalten bleiben, daB eine entwe-
der stromlos, naBchemisch oder durch Bedamp-
fen auf den Textilstoff aufgebrachte Metallschicht
anschlieBend auf galvanischem Wege verstarkt
wird. Die so hergestellte metallisierte Textilbahn
zeigt auf Grund hoher elekirischer und thermi-
scher |Leitfahigkeit gute Warmestandfestigkeit
und starkes Reflexionsvermégen fiir aufireffende
elekiromagnetische Strahlung; sie ist deshalb
beispielsweise zur Herstellung flexibler Schirman-
tennen fiir Radarwellen geeignet, dariiber hinaus
aber Uberall dort einsetzbar, wo es auf die Ablei-
tung elekirostatischer Aufladungen oder auf die
Abschirmung  hochfrequenter  elekiromagneti-
scher Wellen ankommt. Auch diese galvanisch
verstarkten, stromios oder elekirolytisch abge-
schiedenen Metalischichten sind vollig undurch-
lassig fur Licht im sichtbaren Bereich.

Aus der DE-C-30 16 191 ist ein schwer entflamm-
bares Sonnenschutzrollo aus einem textilen Tra-
ger in Form eines Gewebes, Gewirkes, Gestricks,
Viieses oder eines Fadenlagen-Nahgewirkes be-
kannt, dessen Faden oder Fasern mit zwei ver-
schiedenen Schichien aus flexiblem, halogen-
freiem Kunststoff impragniert sind, namiich mit
einer duroplastischen und mit einer thermoplasti-
schen Kunststoffschicht, wobei beide Kunststoff-
schichten ein halogenfreies Flammschutzmittel
enthalten. Dieses bekannte Sonnenschutzrollo ist
nicht metallbeschichtet; es ist also sowohl fur
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Licht im sichtbaren Bereich als auch flir langwelli-
gere Strahlung im nahen Infrarotbereich (0,75-3
wm) durchiassig.

Auf dem Markt sind ferner verschiedene lsolier-
rollos bzw. Isolierrollostoffe bekannt, die insbe-
sondere zur Abhaltung allzu starker Sonnenein-
strahiung bei Dachflachenfenstern Verwendung
finden, welche durch Kaschieren einer verhélinis-
maBig starken Aluminiumfolie mit einem Textil-
stoff hergestellt werden, wobei die Haftung durch
gine Kleberschicht zwischen der Metallfolie und
dem Textilstoff vermittelt wird. Auch diese verhalt-
nismapig steifen Isolierrollos sind fUr Licht im
sichtbaren Bereich vdllig undurchiassig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
metallbeschichtete flexible Textilbahn zu schaf-
fen, die fur Infrarotstrahlung im nahen und fernen
IR-Bereich ein hohes Reflexionsvermdgen besitzt,
gleichzeitig aber gute Transmissions- und Trans-
luzenzeigenschaften fir Licht im sichibaren Be-
reich zwischen 0,365 und 0,75 pm aufweist und
trotz der Metallbeschichtung mindestens auf ei-
ner Seite ihr textiles Aussehen und ihren textilen
Charakter beibehélt. Der Erfindung liegt ferner
die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstel-
lung einer solchen Textilbahn zu schaffen.

Diese Aufgabe wird bei einer Textilbahn der
eingangs genannten Gattung erfindungsgeman
dadurch geldst, daB sich die Metallbeschichtung
im wesentlichen nur im Bereich der Kreuzungs-
punkte der Faden oder Fasem des textilen Tra-
gers befindet, wahrend die zwischen den Kreu-
zungspunkten befindlichen Bereiche des textilen
Tragers im wesentlichen frei von der Metallbe-
schichtung und damit lichtdurchléssig sind.

Es hat sich {iberraschenderweise gezeigt, daB
das Reflexionsvermbgen flir Infrarotstrahlung im
Wellenlangenbereich zwischen etwa 0,7 und 50
pm bei der erfindungsgeméBen Textilbahn, bei
der nur die erhabenen Bereiche des textilen
Tragers mit dem reflektierenden Metall beschich-
tet sind, nur unwesenilich geringer ist als das
Reflexionsvermégen einer vollflachig mit Metall
Uiberzogenen Textilbahn fiir denselben Wellenlan-
genbereich. Unter « erhabenen Bereichen » sind
bei einem Gewebe die Kreuzungspunkie zwischen
Kettund SchuBfaden zu verstehen, die auBerhalb
der Ebene der Kettfaden und auBerhalb der Ebene
der SchuBfaden liegen; bei einer Maschenware
(Gewirk, Gestrick) sind die erhabenen Bereiche
diejenigen, an denen sich die Maschenelemente
benachbarter Maschenreihen und Maschenstéb-

- chen schneiden, wahrend es sich bei den Wirrfa-

serviiesen und FadenlagenNahgewirken um dieje-
nigen Bereiche handelt, an denen sich mehr
Faden oder Fasern kreuzen als sich durchschniti-
lich an den diinneren Stellen dieser Non-wovens
kreuzen.

Obgleich das Reflexionsvermdgen der erfin-
dungsgemaBen Textilbahn nur unwesentlich ge-
ringer in dem fir Warmeschutzzwecke entschei-
denden Welleni&ngenbereich des nahen und fern-
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en Infrarot ist als bei den vollfiachig metallbe-
schichteten Textilbahnen, besitzt die erfindungs-
gemaBe reflektierende Textilbahn eine hohe
Transluzenz flir Licht im sichtbaren Bereich. Ein
aus der erfindungsgeméBen Texiilbahn herge-
stelltes Sonnenschutzrolio fithrt deshalb nicht zu
einer volistandigen Verdunkelung des damit aus-
gestatteten Raumes, sondern 148t dhnlich wie ein
Textilvorhang oder eine Gardine ausreichend viel
Licht im sichtbaren Bereich hindurch, was zu
einer als angenehm empfundenen Dampfung des
Sonnenlichts flihrt, nicht aber zur vollsténdigen
Verdunkelung. Die aufireffende Warmestrahiung
wird dagegen weitgehend reflekiiert und kaum
absorbiert.

Wenn die erfindungsgeméBe Textilbahn nur
einseitig mit einer Metallbeschichtung versehen
wird, bleibt das rein textile Aussehen der nicht
metallisierten Riickseite des textilen Tragers voll-
standig erhalten.

Eine voneilhafte Ausfihrungsform der erfin-
dungsgeméaBen Textilbahn besteht darin, daB
sich eine haftvermitieinde Kunststoffschicht min-
destens an den metallbeschichteten Stellen der
Bahn zwischen dem kunststoffbeschichteten tex-
tilen Trager und der Metallbeschichtung befindet.
Dadurch wird die Haftung der Metallpartikel auf
dem textilen Tréger verbessert, was insbesondere
dann wichtig ist, wenn die Textilbahn zur Herstel-
lung von Rollos verwendet werden soll. Denn
beim Auf- und Abrollen des Rolios ist die Be-
schichtung einer starken mechanischen Be-
anspruchung ausgesetzt, so daB die Metallteil-
chen im Laufe der Zeit abblattern, wenn keine
zusdtzliche  haftvermitteinde  Kunststoffschicht
verwendet wird.

Vorzugsweise wird als textiler Trager ein Struk-
turgewebe verwendet, beispielsweise ein Gewebe,
bei dem das SchuBgarn volumindser und schwe-
rer ist als das Kettgarn, oder ein Gewebe, das aus
gekrauselten oder auf andere bekannte Weise
strukturierten Garnen hergestelit ist. Diese Gewe-
be mit reliefartiger Oberflache besitzen besonders
ausgepragt erhabene und tieferliegende Berei-
che, was die selektive Metallbeschichtung nur in
den erhabenen Bereichen der Kreuzungspunkte
der Faden oder Fasern der Textilbahn erieichtert.

Bei einer weiteren vorteilhaften AusfGhrungs-
form der erfindungsgeméBen Textilbahn ist der
textile Trager mit einem Gemisch aus thermopla-
stischem und duroplastischem Kunststoff, vor-
zugsweise aus Acrylat-Copolymeren, die gegebe-
nenfalls zusatzlich ein Ethylen-Vinylacetat-Copo-
lymer enthalten, beschichtet. Es hat sich gezeigt,
daB die Auswah! eines soichen speziellen Kunst-
stoffgemischs die selekiive, mehr oder weniger
punkiformige Metallbeschichtung besonders er-
leichtert.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungs-
form der erfindungsgem&Ben Textilbahn ist die
Metalibeschichtung in an sich bekannter Weise
mit einer diinnen Schicht aus einem transparen-
ten Schutzlack GOberzogen und dadurch zusatzlich
vor Abrieb, Beschadigung und VerschieiB ge-
schiitzt.
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Die erfindungsgeméBe Textilbahn weist vor-
zugsweise eine diffuse Reflexion von 60-80 % der
auf die metallbeschichiete Seite auftreffenden
Licht- und Wéarmestrahlung des nahen und fernen
Infrarotbereichs mit Wel'enldngen zwischen 0,7
und 50 pum auf.

Das Verfahren zur Herstellung der erfindungs-
gemaBen Textilbahn ist gekennzeichnet durch
die Kombination folgender Merkmale :

(a) ein gegebenenfalls flammfest ausgerlsteter
textiler Trager in Form eines Gewebes, Gewirkes,
Gestricks, Vlieses oder eines Fadenlagen-Nahge-
wirks wird thermofixiert und anschlieBend

(b) mit einer hochviskosen Dispersion eines
Gemischs aus thermoplastischem und duroplasti-
schem transparentem Kunststoff in einem geeig-
neten Ldsungsmittel durch Tauchimpragnierung
beschichtet, worauf

(c) Uberschiissige Beschichtungsmasse beid-
seitig abgerakelt wird, wonach der so beschichte-
te Trager

(d) in einem Trockenkanal getrocknet wird ;

(e) der kunststoffbeschichtete und getrocknete
Trager und eine metallbedampfte Folie werden
gleichzeitig, aber getrennt voneinander vorge-
warmt und anschliessend

(H so zusammengefithrt, daB die metalibe-
dampfte Seite der Folie mindestens eine Seite des
kunststoffbeschichteten Tragers berlhrt, und

(g) mit Hilfe von Kaschierwalzen unter erh&htem
Druck heiB verpreft, wonach

(h) der Verbund etwa auf Raumtemperatur ab-
gekihlt und

(i) die Folie wieder abgezogen wird.

Vorzugsweise wird fiir die Tauchimpragnierung
eine Kunststoffdispersion mit einer Viskositdt von
1,5 bis 3,0 Pa. s, vorzugsweise von 1,8 bis 2,5 Pa.s
verwendet. Das Flachengewicht der durch Tau-
chimpragnierung aufgebrachten Beschichtungs-
masse betrdgt vorzugsweise 60 bis 120 g/m?.

Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen,
wenn fir die Tauchimpragnierung eine waBrige
Dispersion aus 50 bis 60 Gewichtsteilen eines
thermoplastischen Acrylat-Copolymers, 40 bis 50
Gewichtsteilen eines oder mehrerer selbstvernet-
zenden duroplastischen Acrylat-Homo-oder-Co-
polymere und O bis 20 Gewichisteilen Ethylen-
Vinylacetat-Copolymer verwendet wird. Die Aus-
wahl dieses speziellen Kunststoffgemischs fithrt
zu einer hohen Selektivitdt der Haftung der Metall-
teilchen im Bereich der erhabenen Stellen, also
der Fadenkreuzungspunkte des textilen Tragers.

Gewiinschtenfalls kann flr die Tauchimpra-
gnierung eine Dispersion verwendet werden, die
in an sich bekannter Weise zusatzlich Flamm-
schutzmittel und/oder Biozide enthalt. Wenn zum
Beispiel die erfindungsgeméfBe Textilbahn in &f-
fentlichen Geb&duden wie Schulen, Krankenha-
usern, Theatern oder in besonders feuergefahrde-
ten Objekten wie z.B. in Hotels, Gaststatten,
Diskotheken oder aber in Kraftfahrzeugen und
Flugzeugen verwendet werden soll, wird zweck-
maBig nicht nur ein von vornherein flammfest
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oder flammhemmend ausgeristeter textiler Tra-
ger verwendet, sondern zusatzlich auch fur die
Beschichtung eine Kunststoffdispersion einge-
setzt, die ein Flammschutzmittel enthalt. Soli die
erfindungsgeméBe Textilbahn dagegen in Feucht-
rdumen oder fiir die Innenausstattung von Schif-
fen verwendet werden, dann ist es zweckmaBig,
der Kunststoffdispersion ein Biozid zuzusetzen.

Der textile Trager wird zwar im allgemeinen aus
Kostengriinden aus den Ublichen brennbaren
Textilfasern natlrlichen oder synthetischen Ur-
sprungs hergestellt sein, er kann jedoch auch aus
unbrennbaren Fasern, beispielsweise aus Glasfa-
sern, keramischen Fasern, Metallfasern, Kohlen-
stoff- und Aramid-Fasern hergestellt sein.

Das beidseitige Abrakeln Gberschiissiger Be-
schichtungsmasse erfolgt zweckmaBig mittels ei-
nes Luftrakelsystems mit zwei versetzt ange-
ordneten Messern, doch kénnen andere her-
kdmmliche Rakeln ebenfalls verwendet werden;
wichtig ist nur, daB das Abrakein grundsétzlich
von beiden Seiten des beschichteten textilen
Tragers durchgefihrt wird, damit nicht auf einer
der beiden Seiten die zwischen den erhabenen
Bereichen des Textilstoffs liegenden Vertiefungen
von der Kunststoffmasse gefiilit und damit ein-
geebnet werden.

Als metallbedampfte Folie wird vorzugsweise
eine mit Aluminium, Gold oder Kupfer bedampfte
Polyesterfolie verwendet. Die Polyesterfolie dient
lediglich als Hilfsfolie bzw. als Zwischentrager fir
die Metallschicht. Das auf die Folie aufgedampfte
Metall kann zur Erzielung besonderer &stheti-
scher Effekte auch in an sich bekannter Weise
lackiert sein.

Ein entscheidender Vortell des erfindungsge-
méBen Verfahrens besteht grundsatzlich darin,
daB das Metall von einer Hil{sfolie auf den kunst-
stoffbeschichieten textilen Trager unter Anwen-
dung von Druck und Wérme (beriragen wird, daf
es also nicht erforderlich ist, den ganzen Verbund
im Hochvakuum mit dem Metall zu bedampfen.
Zwar muB auch die als solche im Handel erhalt-
liche Hilfsfolie mit dem Metall bedampft werden,
doch {48t sich dies bei der weit weniger kompii-
ziert aufgebauten Polyesterfolie sehr viel einfa-
cher und dadurch billiger durchfiihren.

Vorzugsweise wird eine solche Folie verwendet,
die zwischen der Tragerfolie aus Polyester und
der aufgedampften Metallschicht eine Trennmit-
telschicht aufweist, weil sich dann die Tragerfolie
nach der Ubertragung des Metalls auf die kunst-
stoffbeschichtete Textilbahn leichter wieder von
dem Verbund abziehen 1a8t, chne die Ubertrage-
nen Metallteilchen. wieder von der Textilbahn
abzuziehen. .

Ferner wird vorzugsweise eine solche Metall-
transferfolie verwendet, bei der die aufgedampfte
Metallschicht zusétzlich mit einer  haftvermittein-
den Kunststoffschicht bedeckt ist. Durch die hafi-
vermittelnde Kunststoffschicht wird namlich die
Haftung zwischen den Metallteilchen und der
kunststoffbeschichteten  Textilbahn  verbessert.
Diese haftvermitteinde Kunststoffschicht besteht
vorzugsweise aus  Ethylen-Vinylacetat-Copoly-
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mer. -
Der mit Hilfe von Kaschierwalzen durchgefihrte
Metalltransfer von der metallbedampften Folie
auf die kunststoffbeschichtete Textilbahn ge-
schieht vorzugsweise unier einem Druck von
4-105-6-105 Pa und bei einer Temperatur von
etwa 110-140 °C.

Besonders vorteilhaft igt die Verwendung der
erfindungsgemaBen Textilbahn zur Herstellung
von Sonnenschutzrollos, Tarnneizen oder Tarn-
planen, Iisolierrollos, Isoliertapeten, Arbeitskiei-
dung und zur Herstellung von Innenauskleidun-
gen von Kraftfahrzeugen und Fiugzeugen. Dar-
{ber hinaus kann die erfindungsgemaBe Textil-
bahn ganz allgemein im Kraftfahrzeugsektor, in
der Medizintechnik, im Bauwesen, sowoh! fir die
Innenausstattung als auch im AuBenbereich von
Hochbauten, im Gartenbau, z.B. fir Sonnen-
schutzrollos in Gewéachshdusern, sowie Uberall
dort eingesetzt werden, wo es darauf ankommt,
langwellige elekiromagnetische Strahlung, insbe-
sondere Warmestrahlung, von Menschen, Maschi-
nen, Geréten, Bauten oder Flachen abzuhalten.

Wahrend die Reflexion der Strahiung im nahen
und fernen Infrarotbereich bis zu 90 % der auftref-
fenden Strahlung erreichen kann, kann die Trans-
mission in diesem Wellenlangenbereich 10-50 %
bei der erfindungsgeméBen Textilbahn betragen.

Die Optik der erfindungsgemaBen Textilbahn
kann durch Verwendung farbiger textiler Trager
und pigmentierter Beschichtungsmassen in nahe-
zu beliebiger Weise eingestellt werden, wobei die
Transluzenz der Textilbahn in jedem Falle erhal-
ten bleibt, wobei aber beriicksichtigt werden
muB, daB bei dunkler Einfirbung des textilen
Tragers und/oder der Beschichiungsmasse eine
héhere Warmeabsorption durch die Textilbahn
selbst unvermeidlich ist. Die Verwendung unpig-
mentierter Beschichiungsmassen und ungeférb-
ter oder zumindest hell gefarbier textiler Trager
ist deshalb bevorzugt.

Patentanspriiche

1. Reflektierende, flexible Textilbahn aus einem

mindestens einseitig metallbeschichteten textilen -

Trager in Form eines Gewebes, Gewirkes, Ge-
stricks, Viieses oder eines Fadenlagen-Nahgewir-
kes, dessen Faden oder Fasern mit gegebenen-
falls flammhemmend modifiziertem, transparen-
tem Kunsistoff beschichtet sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich die Metallbeschichtung im
wesentlichen nur im Bereich der Kreuzungspunk-
te der Faden oder Fasern befindet, wahrend die
zwischen den Kreuzungspunkien befindlichen
Bereiche des textilen Trégers im wesentiichen
frei von der Metallbeschichtung und damit licht-
durchldssig sind.

2. Textilbahn nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sich eine haftvermitteinde
Kunststoffschicht mindestens an den metallbe-
schichteten Stellen der Bahn zwischen dem
kunststoffbeschichteten textilen Trager und der
Metallbeschichtung befindet.
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3. Textilbahn nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der textile Trager ein Struk-
furgewebe ist. :

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

5. Textiler Trager nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, daB das Kunststoffgemisch aus
Acrylat-Copolymeren besteht.

6. Textiler Trager nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Acrylat-Copolymere zu-
sétzlich ein Ethylen-Vinylacetat-Copolymer ent-
halten.

7. Textibahn nach einem der Anspriche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Metallbe-
schichtung mit einer dinnen Schicht aus einem
transparenten Schutzlack Uberzogen ist.

8. Textilbahn nach einem der Anspriiche 1 bis
7, gekennzeichnet durch eine diffuse Reflexion
von 60-80 % der auf die metallbeschichiete Seite
auftreffenden Lichtund Wéarmestrahlung des na-
hen und fernen Infrarotbereichs mit Wellenlangen
zwischen 0,7 und 50 pm.

9. Verfahren zur Herstellung der Textilbahn
gemaB einem der Anspriiche 1 bis 8, gekennzeich-
net durch die Kombination folgender Merkmale :

(a) ein gegebenenfalls flammfest ausgeriiste-
ter textiler Trager in Form eines Gewebes, Gewir-
kes, Gestricks, Vlieses oder eines Fadenlagen-
Néhgewirkes wird thermofixiert und anschliefend

{b) mit einer hochviskosen Dispersion eines
Gemischs aus thermoplastischem und duroplasti-
schem transparentem Kunststoff in einem geeig-
neten Losungsmittel durch Tauchimpragnierung
beschichtet, worauf

(c) Uberschilssige Beschichiungsmasse beid-
seitig abgerakelt wird, wonach der so beschichte-
te Trager

(d) in einem Trockenkanal getrocknet wird ;

(e) der kunststoffbeschichiete und getrockne-
te Trager und eine metallbedampfte Folie werden
gleichzeitig, aber getrennt voneinander vorge-
wéarmt und anschlieBend

(f) so zusammengefhrt, daB die metalibe-
dampfte Seite der Folie mindestens eine Seite des
kunststoffbeschichteten Tragers berlhrt, und

{g) mit Hilfe von Kaschierwaizen unter erhth-
tem Druck hei3 verpreBt, wonach

(h) der Verbund etwa auf Raumtemperatur
abgekihlt und :

-(i) die Folie wieder abgezogen wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, daB fiir die Tauchimpragnierung
eine Kunststoff-Dispersion mit einer Viskositét
von 1,5 bis 3,0 Pa - s, vorzugsweise von 1,8 bis 2,5
Pa - s verwendet wird.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, daB durch die Tauchim-
pragnierung 60-120 g/m? Beschichtungsmasse
auf den Trager aufgebracht werden.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB fir die Tauchim-
prégnierung eine wabrige Dispersion aus 50 bis
60 Gewichtsteilen eines thermoplastischen Acryl-
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at-Copolymers, 40 bis 50 Gewichtsteilen eines
oder mehrerer selbstvernetzenden duroplasti-
schen Acrylat-Homo-oder-Copolymere und 0 bis
20 Gewichtsteilen Ethylen-Vinylacetat-Copolymer
verwendet wird.

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB filr die Tauchim-
pragnierung eine Dispersion verwendet wird, die
zusatzlich Flammschutzmittel und/oder Biozide
enthalt.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB das beidseitige
Abrakeln mittels eines Luftrakelsystems mit zweli
versetzt angeordneten Messern  durchgefiihrt
wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB ais metallbe-
dampfte Folie eine mit Aluminium, Gold oder
Kupfer bedampfte Polyesterfolie verwendet wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Folie verwendet wird, die
zwischen der Tragerfolie und der aufgedampfien
Metallschicht eine Trennmittelschicht aufweist.

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, da-
durch gekennzeichnet, daB eine Folie verwendet
wird, bei der die aufgedampfte Metallschicht
zusatzlich mit einer haftvermittelnden Kunststoff-
schicht bedeckt ist.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Folie verwendet wird, bei
der die hafivermittelnde Kunststoffschicht aus
Ethylen-Vinylacetat-Copolymer besteht.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis
18, dadurch gekennzeichnet, daB die metallbe-
dampfte Folie mit dem kunststoffbeschichteten
Trager unter einem Druck von etwa 4 -10% bis
etwa 6-10° Pa und bei einer Temperatur von
etwa 110-140 °C verpreBt wird.

20. Verwendung der Textilbahn gemaB einem
der Anspriiche 1 bis 8 zur Herstellung von Son-
nenschutzrollos, Tarnnetzen oder Tarnplanen,
Isolierrollos oder Isoliertapeten, Arbsitskleidung
und von Innenauskleidungen von Kraftfahrzeugen
und Flugzeugen.

Claims

1. Reflecting, flexible textile web comprising a
textile support which is metal-coated on at least
one side and which is in the form of a woven
fabric, knitted fabric, nonwoven fabric or stitch-
knit material, the threads or fibres of which are
coated with possibly flame-retardantly modified
transparent plastic, characterized in that the metal
coating is disposed substantially only in the
region of the intersections of the threads or fibres
of the textile support whilst the areas of the textile
support disposed between the intersections are
substantially free of the metal coating and thus
light-permeable.

2. Textile web according to claim 1, charac-
terized in that a bonding plastic layer is disposed
at least at the metal-coated areas of the web
between the plastic-coated textile support and
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the metal coating.

3. Textile web according to claim 1 or 2, charac-
terized in that the textile support is a structural
fabric.

4. Textile web according to any one of the
claims 1 to 3, characterized in that the textile
support is coated with a mixture of thermoplastic
and duroplastic plastic.

5. Textile support according to claim 4, charac-
terized in that the plastic mixture consists of
acrylate copolymers.

6. Textile support according to claim 5, charac-
terized in that the acrylate copolymers
additionally contain an ethylene-vinyl acetate
copolymer.

7. Textile web according to any one of claims 1
to 6, characterized in that the metal coating i
coated with a thin layer of a transparent protective
lacquer.

8. Textile web according to any one of claims 1
to 7, characterized by a diffuse reflection of 60-
90 % of the light and heat radiation incident on
the metal-coated side and being in the near and
far infrared range with wavelengths between 0.7
and 50 pm.

9. Process for the manufacture of the textile
web according to any one of claims 1 to 8§,
characterized by the combination of the following
features :

(a) a possibly flameproof finished textile sup-
port in the form of a woven fabric, knitted fabric,
nonwoven fabric or a stitch-knit material is ther-
mofixed and thereafter

(b) coated with a highly viscous dispersion of
a mixture of thermoplastic and duroplastic trans-
parent plastic in a suitable solvent by immersion
impregnation, whereupon

{c) excess coating composition is scraped off
on both sides, whereafter the support thus coated

(d) is dried in a drying duct ;

(e) the plastic-coated and dried support and a
metallized sheet are simultaneously bui separ-
ately preheated and thereafter

() brought together in such a manner that the
metallized side of the sheet contacts at least one
side of the plastic-coated support and

(g) with the aid of laminating rolls hot pressed
under elevated pressure, whereafter

(h) the laminate is cooled substantially to
room temperature and

(i) the sheet is peeled off again.

10. Process according to claim 9, characterized
in that for the immersion impregnation a plastic
dispersion is used having a viscosity of 1.5 to 3.0
Pa - s, preferably of 1.8 to 2.5 Pa - s.

11. Process according to claim 9 or 10, charac-
terized in that 60-120 g/m? coating composition is
applied to the support by immersion impre-
gnation.

12. Process according o any one of claims 9 to
11, characterized in that for the immersion impre-
gnation an agueous dispersion of 50 toc 60 parts
by weight of a thermoplastic acrylate copolymer,
40 to 50 parts by weight of one or more self-
crosslinking  duroplastic  acrylate homo  or

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

copolymers and 0 to 20 parts by weight ethylene-
viny! acetate copolymer are used.

13. Process according to any one of claims 8 to
12, characterized in that for the immersion impre-
gnation a dispersion is employed which
additionally contains flameretardants  and/or
bhiocides.

14. Process according io any one of claims 9 to
13, characterized in that the bilateral scraping off
is done by means of an air doctor system having
two offset jets.

15. Process according to any one of claims 9 to
14, characterized in that as metallized sheet a
polyester sheet with aluminium, gold or copper
vapour-deposited thereon is employed.

16. Process according to claim 15, charac-
terized in that a sheet is used which comprises
between the support sheet and the vapour-depo-
sited metal layer a parting agent layer.

17. Process according to claim 15 or 16,
characterized in that a sheet is used in which the
vapour-deposited metal layer is additionally cov-
ered by a bonding plastic layer.

18. Process according to claim 17, charac-
terized in that a sheet is used in which the
bonding plastic layer consists of ethylene-vinyl
acetate copolymer. .

19. Process according to any one of claims 9 to
18, characterized in that the metallized sheet is
pressed together with the plastic-coated support
under a pressure of about 4 - 10° to about 6 - 10°
Pa and at a temperature of about 110-140 °C.

20. Use of the textile web according to any one
of claims 1 to 8 for the production of sun roller
blinds, camouflaging nets or camouflaging tar-
paulins, insulating roller blinds, insulating
wallpapers, working attire and interior linings of
motor vehicles and aircraft.

Revendications

1. Nappe textile réfiéchissante, souple, consti-

* tuée d'un support textile, revétu de meétal au

moins sur un coté, et présentant la forme d'un
tissu, d'un maillage, d'un tricot, d’'un non-tissé ou
d’une nappe de couches de filaments aiguilletée,
dont les filamenis ou fibres sont enduits d'une
matiére plastique transparente, le cas échéant
modifiée pour la rendre ignifuge, caractérisée en
ce gue I'enduction de métal se frouve de maniére
sensiblement exclusive dans le domaine des
points de croisement des filaments ou des fibres,
tandis que les domaines du support textile qui se
trouvent enire les points de croisement sont
pratiquement exempts de I'enduction métallique
et permetient donc le passage de la lumiére.

2. Nappe textile selon la revendication 1, carac-
térisée en ce qu'une couche de matiére plastique
d'adhérence se trouve au moins aux endroits de
la nappe revétus de métal, entre le support textile
enduit de matiére plastique et I'enduction métalli-
que.

3. Nappe textile selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que le support textile est un

L2 TR <
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tissu texturé. ]

4. Nappe textile selon I'une des revendications
1 & 3, caractérisée en ce que le support textile est
enduit d’'un mélange de matiére plastique thermo-
plastique et thermodurcissable.

5. Support textile selon la revendication 4,
caractérisé en ce que le mélange de matiére
plastique se compose de copolyméres d'acrylate.

6. Support selon la revendication 5, caractérisé
en ce que les copolymeres d'acrylate contiennent
en outre un copolymére éthylene-acétate de
vinyle.

7. Nappe textile selon l'une des revendications
1 4 6, caractérisée en ce que I'enduction de métal
est revétue d'une couche mince dune laque
protectrice transparente.

8. Nappe textile selon I'une des revendications
1 & 7, caractérisée par une réflexion diffuse de 60
a 90 % du rayonnement lumineux et thermique
dans le domaine de linfrarouge proche et lointain
ayant des longueurs d’'onde comprises entre 0,7
et 50 pm, frappant le c6té revétu de métal.

9. Procédé pour fabriquer la nappe textile selon
Pune des revendications 1 & 8, caractérisé par la
combinaison des caractéristiques suivantes :

(@) un support textile, ayant regu le cas
échéant un apprét ignifuge et présentant la forme
d'un tissu, d'un maillage, d'un tricot, d'un non-
tissé ou d'une nappe de couches de filaments
aiguilletée, est thermofixé, puis

(b) est enduit par imprégnation au trempé
d'une dispersion & forte viscosité d'un mélange
de matiere plastique transparente thermoplasti-
que et thermodurcissable dans un solvant appro-
prié, apres quoi

(c) la masse d'enduction en excés est raclée
des deux coOtés, aprés quoi le support ainsi enduit

(d) est séché dans un canal de séchage ;

{(e) le support enduit de matiére plastique et
séché, et une feuille métallisée par vaporisation
sont préchauffés simultanément mais séparé-
ment, puis

(f) approchés de telle maniére que le coté
métallisé de la feuille soit en contact avec au
moins un cdté du support enduit de matiére
plastique, et

(g) ils sont pressés & chaud & l'aide de
rouleaux de contre-collage sous une pression
élevée, aprés quoi

(h) le composite est refroidi aux environs de
la température ambiante et

(i) la feuille est retirée.

10. Procédé selon la revendication 9, caracté-
risé en ce qu'on utilise pour limprégnation au
trempé une dispersion de matiére plastique ayant
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une viscosité de 1,5 a 3,0 Pa - s, de préférence de
1,8 225 Pa-s.

11. Procédé selon la revendication S ou 10,
caractérisé en ce que par limprégnation au
trempé, on applique 60 & 120 g/m® de masse
d’enduction sur le support.

12. Procédé selon l'une des revendications 9
11, caractérisé en ce qu'on utllise pour limpré-
gnation au trempé une dispersion agueuse de 50
4 60 parties en poids d'un copolymere d'acrylate
thermoplastique, 40 a 50 parties en poids d'un ou
plusieurs homo- ou copolymeres d'acrylate ther-
modurcissables autoréticulants et 0 a 20 parties
en poids de copolymeres éthylene-acétate de
vinyle.

13. Procédé selon I'une des revendications 9 a
12, caractérisé en ce qu'on utilise pour l'impré-
gnation au trempé une dispersion qui contient en
outre des agents ignifuges et/ou des biocides.

14. Procédé selon l'une des revendications 9 &
13, caractérisé en ce qu'on effectue le raclage des
deux cotés au moyen d'un systeme de racle a air
avec deux couteaux disposés en position décalée.

15. Procédé selon l'une des revendications 9 a
14, caractérisé en ce qu'on utilise comme feuille
métallisée par vaporation une feuille de polyester
revétue d'aluminium, d’or ou de cuivre.

16. Procédé selon la revendication 15, caracté-
risé en ce qu'on utilise une feuille qui comporte
une couche de séparation entre la feuille de
support et la couche métallisée déposée par
vaporisation.

17. Procédé selon la revendication 15 ou 16,
caractérisé en ce qu'on utilise une feuille dans
laquelle la couche métallisée déposée par vapori-
sation est en ouire revétue dune couche de
matiére plastique d'adhérence.

18. Procédé selon la revendication 17, caracté-
risé en ce qu'on utilise une feuille dans laquelle la
couche de matiére plastique d'adhérence se
compose d'un copolymére éthylene-acétate de
vinyle.

19. Procédé selon l'une des revendications 9
18, caractérisé en ce que la feuille métallisée par
vaporisation est pressée avec le support enduit
de matiére plastique sous une pression d'environ
4 +10° & environ 6 - 105 Pa et a une température
d’environ 110 a 140 °C.

20. Utilisation de la nappe textile selon f'une
des revendications 1 & 8, pour la fabrication de
stores de protection solaire, de filets de camou-
flage ou de baches de camouflage, de stores
isolants ou de tentures isolantes, de vétements de
travail et de revétements internes de- véhicules
automobiles et d'avions.
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