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@ Verfahren zur Herstellung einer gemusterten beflockten Bahn mit textildhnlichem Aussehen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer
gemusterten beflockten Bahn mit textilahnlichen Aussehen,
wobei auf eine Tragerbahn, die aus einer pigmentierten bzw.
farbig bedruckten Kunststoffolie bestimmter Dicke und
Shore-D-Harte oder einem ein- bzw. mehrfarbig bedruckten
Kunststoffviies bestimmten Oberfldchengewichts besteht, in
Abstimmung mit dem Druckmuster nach vorhergehendem
partiellen Kleberauftrag ein ein- oder mehrfarbiger Flock
aufgebracht wird. Die Gberschiissige Flockschicht an den mit
Kleber beschichteten Stellen wird entfernt, der Kleber ausge-
hértet und anschlieend die Flockschicht auf den
kieberfreien Stellen entfernt, Die nach dem erfindungsge-
méBen Verfahren erhaltenen befiockten Bahnen dienen u.a.
als Bezugsstoffe bei der Herstellung von Koffern, Mappen,
Etuis, als Wandverkleidung und Innenverkleidungen von
Kraftfahrzeugen.
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Verfahren zur Herstellung einer gemusterten be-

flockten Bahn mit textildhnlichem Aussehen

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren

zur Herstellung einer gemusterten beflockten Bahn
mit textil&hnlichem Aussehen, wobei auf eine Tri-
gerbahn eine partielle Kleberschicht und anschlie-

Rend eine Flockschicht aufgebracht wird.

Aus der DD-PS 0 152 592 ist ein Verfahren zur Ober-
flachenmodifizierung zu beflockender textiler Er-
zeugnisse bekannt. Hierbei wird auf das textile
Trdgermaterial mittels einer Rakelwalze, die eine
negative reliefartige Oberfléchenmustenung auf-
weist, Kleber an den Vertiefungsstellen der Rakel-
walze aufgetragen, so daR bei der Beflockung der

Flock nur an diesen Stellen haftet.

In der GB-PS 11 80 219 wird ein Verfahren zur Her-
stellung von beflocktem Bahnmaterial beschrieben.

Die Tré&gerbahn, die insbesondere aus
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unvulkanisiertem Gummi besteht, wird in den Spalt
zwischen einer Pridgewalze und einer Auftragswalze
gefithrt, so daB der Kleber nur an bestimmten Stel-
len der Bahn aufgetragen wird, auf denen dann der

spéater aufgebrachte Flock haftet.

Die DE-0S 27 08 842 betrifft ein Verfahren zum

farblichen Gestalten beflockiter Gegenstidnde, indem
ein partiell mit einem Kleber beschichteter Gegen-
stand beflockt und anschliefend der Flock mit einer

Druckvorrichtung bedruckt wird.

Nachteilig bei den genanntenVVerfahren ist, daB®
einerseits durch die Verwendung von Prédgewalzen fir
den Kleberauftrag der Kleber zwar partiell, jedoch
breitfldchig auf die Trégerbahn aufgebracht wird,
wodurch bei der anschlieBenden Beflockung ein ver-
waschenes Flockmuster mit undeutlichem Prdgeeffekt
entsteht, und andererseits durch die nachtrdgliche
Bedruckung des Flocks ein zusidtzlicher Arbeitsgang
erforderlich ist, der zudem nicht v6llig aus-
schlieft, daR Druckfarbe auch auf die flockfreien
‘Stellen der Tridgerbahn gelangt und kein dstheti-

scher Gesamteindruck erzielt wird.
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Der Erfihdung liegt die Aufgabe zugrunde, die vor-
genannten Nachteile zu vermeiden und ein Verfahren
zur Herstellung einer gemusterten beflockten Bahn
mit textildhnlichem Aussehen zur Verfiigung zu stel-
len, mit dessen Hilfe nicht nur eine gridBere Viel-
falt in der farbigen Mustergestaltung, sondern auch
eine feinere, mehr Einzelheiten aufweisende Dar-
stellung des Prédgeeffektes im textilidhnlichen Mu-
ster ohne zusdtzliche Prdgung erzielt wird. Weiter-
hin sollte eine Verbilligung und Vereinfachung der
Herstellung gemusterter beflockter Bahnen mit tex-

til&dhnlichem Aussehen erzielt werden.

Zur Lo6sung dieser Aufgabe ist das eingangs be-
schriebene Verfahren nach der Erfindung dadurch
gekennzeichnet, daB als Trdgerbahn eine pigmentier-
te und/oder ein- oder mehrfarbig, vorzugsweise im
Tiefdruckverfahren bedruckte Kunststoffolie mit
einer Dicke von 180 bis 350 um, vorzugsweise 200
bis 250 pm und einer Shore-D-Hidrte von 30 bis 50,
vorzugsweise 33 bis 45 oder ein ein- oder mehrfar-
big, vorzugsweise im Rotationssiebdruckverfahren
bedrucktes Kunststoffvlies bzw. Kunststoffaservlies
mit einem Oberfl&chengewicht von 60 bis 150 g/m2,

vorzugsweise 80 bis 100 g/m2 verwendet, der ein-
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oder mehrfarbige Flock in Abstimmung mit der Farbe
des Druckmusters der bedruckten Tridgerbahn und/oder
Farbe der pigmentierten Trigerbahn zur Erzielung
eines farblichen Gesamtkontrastes auf die mit dem
Kleber im Siebdruckverfahren, vorzugsweise im Tief-
druckverfahren partiell beschichtete Trégerbahn
aufgebracht, die auf der Trigerbahn an den mit Kle-
ber beschichteten Stellen befindliche i{iberschiissige
Flockschicht vor dem Aushdrten des Klebers ent-
fernt, die Kleberschicht ausgehdrtet und anschlie-
gend die auf den kleberfreien Stellen der Trédger-

bahn befindliche Flockschicht entfernt.

Weitere vorteilhafte Weiterbildungen des erfin-
dungsgendflen Verfahrens sind durch die Unteranspri-

che gekennzeichnet.

Im einzelnen wird das erfindungsgemdfe Verfahren so
durchgefiihrt, daf auf eine ein- oder mehrfarbig,
vorzugsweise im Tiefdruckverfahren bedruckte Kunst-
stoffolie mit einer Dicke von 180 bis 350 pm, vor-
zugsweise 200 bis 250 pm und einer Shore-D-Hdrte
von 30 bis 50, vorzugsweise 33 bis 45 als Trédger-
bahn mit Hilfe einer geeigneten Vorrichtung, vor-

zugsweise einer solchen, wie sie fir das
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Tiefdruckverfahren verwendet wird, an gahz bestimm-
.ten Stellen der Kleberauftrag erfolgt. Entspreohend
| der Ausbildung dleser Vorrichtung wird der: Kleberb
hierbei in Form von einzelnen oder mehreren durch-
zogenen oder durchbrochenen Linien oder Kurven, in
Form von Rastern oder in anderen geometrischen Mu-
stern aufgetragen. Da hierbei kein vollflidchiger
Auftrag des Klebers wie bei einer flir das Prédgen
beflockte Bahn erfolgt, ergibt sich beim nachfol-
genden Flockauftrag ein deutliches prédgeeffektihn-
liches Muster. Nach dem anschliefenden ein- oder
mehrfarbigen Flockauftrag, der auf die Farbe der
Trdgerbahn bzw. auf das Druckmuster der Tridgerbahn
abgestimmt ist, wird zundchst das {iberschiissige
Flockmaterial vor dem Aushdrten des Klebers vor-
zugsweise elektrostatisch entfernt, die Kleber-
schicht ausgehdrtet und danach die auf den kleber-
freien Stellen der Kunststoffolienoberfl&che noch
vorhandene Flockschicht elektrostatisch oder durch
Absaugen entfernt. In den beiden vorgenannten Ver-
fahrensschritten wird das {iberschiissige Flockmate-
rial zurickgewonnen, so da® insgesamt eine Einspa-
rung an Flockmaterial erzielt wird. Die erhaltene
Tridgerbahn weist ein textildhnliches Aussehen mit

einer dekorativen Musterung auf, die das Aussehen
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einer feinstrukturierten gepriédgten Flockoberfliche
aufweist, ohne daf jedoch eine zusitzliche Pridgung
erforderlich ist. Durch Variation der Farbe, des

Drucks bzw. der Farbe der Kunststoffolie, der Form
des Kleberauftrags und der Farbe der Flocks 1lE8t

sich auf einfache Weise eine Vielzahl von farbigen
Prigeeffekten in der Oberfliche der beflockten Tria-
gerbahn erzielen, wobei Druck und Flock aufeinander

abgestimmt sind.

Durch den nach einer Ausfithrungsform vorgesehenen
iberzug der bedruckten Kunststoffolie vor dem Kle-
berauftrag mit einem Klar- oder Mattlack aus einem
Vinylchloridcopolymerisat oder einem Polyurethan
18Rt sich ein zusitzlich dekorativer Effekt erzie-

len.

Durch die erfindungsgemdBe Verwendung eines PVC-
Plastisols als Kleber bleibt die Flexibilit&t der
Trigerbahn erhalten. Besonders vorteilhaft hat
sich die Verwendung eines Klebers auf der Basis
eines PVC-Plastisols mit folgender Zusammensetzung

erwiesen:
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22,0 Gew.-Teile PVC-Mischpolymerisat mit freien
Carboxylgruppen

27,5 Gew.-Teile Vinylchlorid-Vinylacetat-Co-
polymer

18,7 Gew.~Teile Weichmacher auf Basis Sulfonséu-

o .feester

24,1 Gew.-Teile Weichmacher auf Basis Benzyl-
Butylphthalat

6,6 Gew.-Teile Weichmacher auf Basis o-Phthal-
sdureester

1,1 Gew.-Teile Verdicker auf Basis Kieselsidure

100,0 Gew.-Teile

Die gleichen Wirkungen kdnnen erfindungsgemif
ebenfalls mit einer Kunststoffolie als Triger-
bahn, die mit einem Textilgewebe kaschiert ist,
mit einem ein- oder mehrfarbig bedruckten Kunst-
stoffvliies oder synthetischen Papier als Kunst-

stoffolie als Trdgerbahn erzielt werden.

Die Kunststoffolie besteht vorzugsweise aus einem
Olefinhomo~- oder -mischpolymerisat wie Polydthy-

len, Polypropylen. GemidB einer besonderen Ausfiih-
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rungsform wird die Trigerbahn auf ihrer Rilckseite
mit einer Selbstklebeschicht und einer damit ver-
bundenen, abziehbaren Papierbahn versehen, so daB
eine gebrauchsfertige, selbstklebende gemusterte

beflockte Bahn erhalten wird.

Die nach dem erfindungsgemifen Verfahren erhalte-
nen beflockten Bahnen dienen u.a. als Bezugsstof-
fe bei der Herstellung von Koffern, Mappen,

Etuis, als Wandverkleidungen und Innenverkleidun-

gen von Kraftfahrzeugen.
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Ausfiihrungsbelspiel fiir das erfindungsgemife Ver-

fahren:

Auf eine bedruckte Polyvinylchloridfolie als Tri-
gerbahn, die eine Dicke von 220 um und eine Sho-
re-D-Hirte von 38 aufweist, wird mittels einer
Vorrichtung, wie sie beim Tiefdruckverfahren zur
Anwendung gelangt, ein Kleber, bestehend aus ei-
nem PVC-Plastisol, partiell sowie nur in einer
derartigen Menge und in einer derartigen Viskosi-
tdt aufgebracht, dafR kein Verfliefen des partiel-
len Kleberauftrags auf der Trédgerbahn erfolgen
kann. Danach erfolgt der Auftrag des Flockmate-
rials aus farbigem Polyamid mit 1,7 dtex und ei-
ner durchschnittlichen Faserlidnge von 0,7 mm mit
Hilfe einer an sich bekannten Flockauftragsvor-
richtung . Die auf der Trédgerbahn befindliche
{iberschiissige Flockschicht wird elektrostatisch
entfernt, die Kleberschicht bei einer Temperatur
von 170 ©C mittels Umluftheizkanal ausgehdrtet
und anschliefend das auf den kleberfreien Stellen
der Trdgerbahn noch vorhandene Flockmaterial
durch Absaugen entfernt, ohne daR anschlieBend
eine Nachbehandlung wie Prédgen oder dgl. erfolgt.
Es wird eine gemusterte beflockte Bahn erhalten,
die das Aussehen einer fein geprédgten

textildhnlichen QOberfldche aufweist.
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In der beigefiigten Figur ist die nach dem erfin-
dungsgemifen Verfahren gemdR einer vorteilhaften
Ausfithrungsform erhaltene gemusterte beflockte

Bahn im Querschnittxdargestgllt. Es bedeuten:

a Kunststoffolie bzw. Kunststoffvlies
b Druckschicht

¢ Klar- bzw. Mattlack

d partielle Kleberschicht

e Flockschicht
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung einer genmusterten
beflockten Bahn mit textildhnlichem Aussehen,
wobei auf eine Trégerbahn eine partielle Kleber-
schicht und anschlieBend eine Flockschicht auf-
gebracht wird, dadurch gekennzeichnet, daB als
Trdgerbahn eine pigmentierte und/oder ein- oder
mehrfarbig, vorzugsweise im Tiefdruckverfahren

bedruckte Kunststoffolie mit einer Dicke von

180 bis 350 pm, vorzugsweise

200 bis 250 um
und einer Shore-D-Hirte von

30 bis 50, vorzugsweise

33 bis 45

oder ein ein- oder mehrfarbig, vorzugsweise im
Rotationssiebdruckverfahren bedrucktes Kunst-
stoffvlies bzw. Kunststoffaservlies mit einem

Oberflédchengewicht von
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60 bis 150 g/m2, vorzugsweise
80 bis 100 g/m?

verwendet, der eiﬁ- oder'mehrfarbige Flock iﬂ
Abstimmung mit der Farbe des Druckmusters der
bedruckten Tridgerbahn und/oder Farbe der pigmen-
tierten Trigerbahn zur Erzielung eines farbli-
chen Gesamtkontrastes auf die mit dem Kleber im
Siebdruckverfahren, vorzugsweise im Tiefdruck-
verfahren partiell beschichtete Trigerbahn auf-
gebracht, die auf der Tridgerbahn an den mit Kle-
ber beschichteten Stellen befindliche iiberschiis-
sige Flockschicht vor dem Aushidrten des Klebers
entfernt, die Kleberschicht ausgehdrtet und an-
schlieBend die auf den kleberfreien Stellen der
Tragerbahn befindliche Flockschicht entfernt

wird.

Verfanren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-

net, daB ein Flock aus Viskose mit

0,9 dtex, vorzugsweise

1,7 dtex

und einer durchschnittlichen Faserldnge von
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0,4 bis 1,2 mm, vorzugsweise
0,5 bis 1,0 mm

verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-

net, dak ein Flock aus Polyamid mit

3,3 dtex, vorzugsweise

1,7 dtex,

und einer durchschnittlichen Faserldnge von

0,5 bis 1,0 mm, vorzugsweise

0,65 bis 0,8 mm,

verwendet wird.

I, Verfahren nach Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die bedruckte Kunststoffolie
vor dem Kleberauftrag mit einem Klar- oder Matt-
lack aus einem Vinylchloridcopolymerisat oder

einem Polyurethan versehen wird.
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Verfahren nach Anspriichen 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Kleber ein treibmittel-
freies oder treibmittelhaltiges PVC-~Plastisol

verwendet wird.

Verfahren nach Anspriichen 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daf eine mit einem Textilgewirke,
vorzugsweise aus Polyester oder einem Poly-

ester-Baumwolle-Gemisch, mit einem Qberfldchen-

gewicht von

60 bis 100 g/cm?2, vorzugsweise

70 bis 80 g/cm?,

kaschierte Kunststoffolie als Trdgerbahn verwen-

det wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB die Triagerbahn auf
ihrer Rickseite mit einer Selbstklebeschicht und
einer davon abziehbaren Papierbahn versehen

wird.
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