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@2 Schichtstoff und Verfahren zu seiner Herstellung.

Der Schichtstoff weist zwei sich einander mit einem von
einer Schichtstoffdicke vorgegebenen Abstand gegeniiberlie-
gende Auflageflachen auf. Er besteht aus mindestens zwei
Lagen aufeinanderliegender Fasern, zwischen denen Luftrdume
eingeschlossen sind, die untereinander in Verbindungen ste-
hen. Mindestens einige Fasern sind auf mindestens einem Teil
ihrer Oberflachen von einer Beschichtung bedeckt. Die Be-
chichtung ist als Strahlung mindestens teilweise reflektierende
Reflektionsschicht ausgebildet. Die Fasern sind auf den
mindestens einer der beiden Auflagefidchen zugewandten
Teilen ihrer Oberflachen von der Reflektionsschicht Giberzogen.

Bei der Durchfllhrung des Verfahrens zur Herstellung des
Schichtstoffes wird dieser auf mindestens einer Auflageflache
mit einem Metall bedampft und das Metall auf den der
Auflageflaiche zugewandten Fasern niedergeschlagen. Der
Metalldampf wird auf eine mit einem Haftvermittler vorbereitete
Oberfiache der Fasern aufgebracht.

Bundesdruckerei Berlin
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Beschreibung

Schichtstoff und Verfahren zu seiner Herstellung

Die Erfindung betrifft einen Schichtstoff mit zwei
sich einander mit einem von einer Schichtstoffdicke
vorgegebenen Abstand gegeniberliegenden Aufla-
geflachen, der aus mindestens zwei Lagen aufeinan-
der liegender Fasern besteht, zwischer denen
Luftraume eingeschlossen sind, die untereinander in
Verbindeung stehen.

Dariiber hinaus betrifft die Erfindung ein Verfahren
zur Herstellung eines Schichtstoffes mit zwei sich
einander mit einem von der Schichtstoffdicke vorge-
gebenen Abstand gegeniberliegenden Auflagefla-
chen, zwischen denen mindestens zwei Lagen
aufeinander liegender Fasern vorgesehen sind,
zwischen denen Luftraume eingeschlossen sind, die
untereinander in Verbindung stehen.

Derartige Schichtstoffe werden beispielsweise als
ViieBe in einer Vielzahl von Anwendungsféllen als
Dammstoffe verwendet. Sie werden eingesetzt so-
wohl als Material fir die Warmeisolation als auch zur
Schallisolation. Der Aufbau dieser Materialien be-
glinstigt diese Verwendung. Er besteht aus einer
Vielzahl miteinander verbundener Fasern, zwischen
denen relativ groBe Luftriume eingeschlossen sind.
Die Fasern kdnnen durch Bindemittel miteinander
verbunden sein. Bei thermoplastisch schmelzenden
Kunststoffasern kann eine Verbindung zwischen den
einzelnen Fasern auch dadurch herbeigefiihrt wer-
den, daB die Fasern bis zu ihrer Plastizitaisgrenze
erwarmt und plastisch miteinander verbunden wer-
den. Sowohl fur die thermoplastische Verbindung
der einzelnen Fasern als auch bei ihrer Verbundung
mit Hilfe von Klebstoffen kénnen je nach Einsatz des
herzustellenden Stoffes Endlosfasern eingesetzt
werden, die miteinander verbunden werden, oder
endliche Stlicke, die in eine entsprechende Schiit-
tung eingebracht werden.

Obgleich der Warmedammwert derartiger Démm-
stoffe sehr gut ist, besitzen sie so gut wie keine
warmereflektierende Ei genschaft. Auf diese Weise
sind sie nicht gut geeignet, eine Warmeabstrahlung
zu verhindern.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher,
den Schichtstoff der einleitend genannten Art hin-
sichtlich seiner Warmedammeigenschaften zu ver-
bessern.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
geldst, daB mindestens einige Fasern auf minde-
stens einem Teil ihrer Oberflaiche von einer Be-
schichtung bedeckt sind die als eine Strahlung
mindestens teilweise reflektierende Reflektions-
schicht aufgebildet ist.

Die Beschichtung ermdglicht es, dem Schichistoff in
einem weiten Bereich konfigurierbare Eigenschaften
zu verleihen. Beispielsweise ist es moglich, die
Beschichtung als Gewebe, Gewirk oder als Mem-
bran auszubilden. Die Oberflache des Schichistoffes
erhélt dadurch eine hohe mechanische Festigkeit,
die eine problemlose Verarbeitung des Schichtstof-
fes ermdglicht. Durch die Verwendung von feuchtig-
keitsbesténdigen und wasserdampfdurchléssigen
Beschichtungen ist auch eine Verwendung zur
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Ausstattung von Bekleidungsstlicken mdglich, bei
denen ein wesentlicher Gesichtspunkt darin zu
sehen, ist, daB von einem Trager des Bekleidungs-
stlickes abgegebene Feuchtigkeit an die Umgebung
abgegeben werden kann, von der Umgebung auf
den Trager der Kleidungsstlicke einwirkende Feuch-
tigkeit aber nicht auf die Hautoberfléche weitergelei-
tet wird. Die Beschichtung kann darliber hinaus als
Trager fur sekundére Beschichtungen verwendet
werden, die dem Schichtstoff zusatzliche Eigen-
schaften verleihen.

GemaB einer bevorzugten AusfGhrungsform der
Erfindung bilden die Fasern ein VlieB aus. Ein
derartiger Schichtstoff besitzt hervorrragende War-
medédmmeigenschaften. Aufgrund seines Aufbaues
ist er geeignet, zuverlassig eine Warmeleitung zu
verhindern. Darliber hinaus reflektiert die auf die
einzelnen Fasern aufgebrachte Schicht die Warme-
strahlung, so daB er auch die Warmestrahlung des
warmen Korpers weitgehend verhindert. Ein derarti-
ger Schichistoff ist als hochwertiges Warmedamma-
terial hervorragend geeignet. In vergleichbar diinnen
Wand stérken erzielt es eine sehr gute Warmeisola-
tion. Trotzdem behindert dieser Schichtstoff nicht
den Austausch von Feuchtigkeit zwischen dem
Warme abgebenden Ké&rper und seiner kihlen
Umgebung. Auf diese Weise eignet sich der Schicht-
stoff besonders gut als warmeisolierende Einlage
von Kleidungsstlicken. Versuche haben ergeben,
daB derartige warmeisolierende Einlagen gegeniber
nichtreflektierenden Einlagen eine Verbesserung
der Warmeisolation um mehr als 20 0 aufweisen. Im
Hinblick auf die Tatsache, daB relativ diinne Reflek-
tionsschichten ausreichen, um sehr glnstige Re-
flektionswerte zu erzielen, bleibt das Material auch
flexible und gegen mechanische Beanspruchung
widerstandsfihig, ohne daB die Reflektionsschicht
insoweit negative Auswirkungen zeitigt.

Um einen derartigen Schichistoff herstellen zu
kénnen, muB auf den dem warmeabstrahlenden
Kérper zugewandten Fasern des Schichtstoffes eine
Reflektionsschicht abgelagert werden. Diese Re-
flektionsschicht sollte moglichst gleichméBig aufge-
bracht werden, um gute Reflektionseigenschaften
zu erzielen.

Weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
es daher, das Verfahren der einleitend genannten
Art so zu betreiben, daB die einzelnen Fasern eine
gut warmereflektierende Oberflache erhalten.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch
geldst, daB der Schichtstoff auf mindestens einer
Auflagefliche mit einem Metall bedampft wird, und
das Metall auf den der Auflagefliche zugewandten
Fasern niedergeschlagen wird.

Durch das Aufdampfen des Metalls wird daflr
Sorge getragen, daB die auf die einzelnen Fasern
aufgebrachte Metallschicht hochglénzend wird. Die-
se Metallschicht reflektiert daher in hervorragender
Weise die Wirmestrahlung des warmegebenden
Korpers. Darliber hinaus wird diese Metallschicht
aber sehr gleichméBig aufgetragen, so daB die
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Wirmereflektion beeintrdchtigende UngleichméaBig-
keiten vermieden werden. SchiieBlich hat die Auf-
dampfung der Metallschicht den Vorteil, daB die
Reflektionsschicht und damit gegen mechanische
Verformungen nachgiebig ist. Auf diese Weise wird
verhindert, daB auch bei starken mechanischen
Verformungen die Refiektionsschicht hinsichtlich
ihrer wiarmereflektierenden Eigenschaften durch
mechanische Verformungen beeintrachtigt wird. Ins-
besondere kann die elastische Metallschicht sich
den mechanischen Verformungen des gesamten
Schichtstoffes anpassen, ohne daB sie bricht. Der
Schichtstoff bleibt elastisch und ist daher in seiner
Fahigkeit nicht beeintrachtigt, in solchen Féllen
eingesetzt zu werden, in denen eine starke elasti-
sche Verformbarkeit des Warmedammstoffes bend-
tigt wird, wie beispielsweise in Kleidungsstiicken.

Weitere Einzelheiten der Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden ausfthriichen Beschreibung
und den beigefligten Zeichnungen, in denen bevor-
zugte Ausfiuhrungsformen der Erfindung beispiels-
weise veranschaulicht sind.

In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch einen Schichtstoff
entsprechend der Schnittlinie I-1in Fig. 2,

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Schichtstoff
entsprechend der Blickrichtung It in Fig. 1,

Fig. 3 einen Langsschnitt durch einen
Schichtstoff mit unendlichen Fasern entspre-
chend der Schnittlinie Ill-1li in Fig. 4,

Fig. 4 eine Draufsicht auf einen Schichtstoff
mit unendlichen Fasern entsprechend der
Blickrichtung IV in Fig. 3,

Fig. 5 eine AusschnittsvergréBerung von
einzelnen Fasern eines Schichistoffes gemaB
Fig. 1,

Fig. 6 eine AusschnittsvergréBerung von
einzelnen Fasern eines Schichtstoffes gemas
Fig. 3,

Fig. 7 eine schematische Darstellung eines
Verfahrens zur Herstellung eines Schichtstof-
fes,

Fig. 8 eine schematische Darstellung eines
anderen Verfahrens zur Hersteilung eines
Schichtstoffes,

Fig. 9 einen Schichistoff, der im Bereich einer
Auflageflache eine als Membran ausgebildete
Auflage aufweist und

Fig. 10 einen Schichtstoff, der im Bereich
einer Auflageflaiche sowohl eine Membran als
auch einen Faserverbund aufweist.

Ein Schichtstoff (1) besteht im wesentlichen aus
zwei einander etwa planparallel verlaufenden Aufla-
geflachen (2, 3), zwischen denen ein vorgebener
Abstand (4) liegt. Diesem Abstand (4) entspricht die
Dicke des Schichtstoffes (1). Diese Dicke wird
dadurch vorgegeben, daB im Schichtstoff mehrere,
mindestens jedoch zwei Lagen (5, 6) von Fasern (7)
aufeinander liegen. Zwischen den Fasern (7) sind
Hohlrdume (8) ausgebildet, die mit Luft geflllt sind.
Die einzelnen Fasern (7) konnen durch einen
Klebstoff (9) miteinander verbunden sein. Es ist
auch méglich, die Fasern (7) auf andere Weise
miteinander zu verbinden. Beispieisweise kdnnen
die Fasern (7) als ein Thermoplast ausgebildet sein.
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Derartige thermoplastische Fasern werden bis zu
ihnrem Erweichungspunkt erwarmt, so daB sie beim
anschlieBenden Erkalten sich miteinander verbin-
den.

Die Fasern (7) kénnen ais endliche Stlicke (10)
ausgebildet sein. Es ist jedoch auch denkbar, die
Fasemn (7) als unendiiche Faden (11) auszubilden,
die sich sowohl in vertikaler Richtung (Fig. 3) als
auch in horizontaler Richtung (Fig. 4) durch den
Schichtstoff (1) erstrecken. Auch diese unendlichen
Faden (11) werden entweder durch einen Klebstoff
(12) oder durch thermoplastisches VerschweiBen
miteinander verbunden. Der Klebstoff (12) wird
ghniich wie der Kelbstoff (9) auf die zunéchst
aufeinander gelegten Fasern (7) gespritzt oder in
anderer Weise verteilt.

Die einzelnen Fasern (7) sind auf mindestens
einem Teil ihrer Oberflache (13) mit einer Reflek-
tionsschicht (14) versehen. Diese Refiektions-
schicht (14) kann aus einem dinnen Metallfilm
bestehen, der auf mindestens einen Teil der Oberfla-
che (13) aufgebracht wird. Dieser Teil der Oberfla-
che (13) ist entweder der Auflageflache (2) oder der
Aufiageflache (3) zugewandt. Es ist auch denkbar,
einen zur Erzeugung der Reflektionsschicht (14)
geeigneten Metalldampf (15) auf beide Auflagefia-
chen (2, 3) zu richten, so daB die einzelnen Fasern
(7) je nach ihrer Lage innerhalb des Schichistoffes
(1) auf ihrer gesamten Oberfidche (13), mindestens
jedoch auf den den Auflagefléachen (2, 3) zugewand-
ten Teilen der Oberflache (13) mit der Reflektions-
schicht {14) verbunden werden.

Die einzelnen Lagen (5, 6) kdnnen im Schichtstoff
(1) auf verschiedene Weise angeordnet sein. Bei-
spielsweise kann die Lage (5) in Langsrichtung des
Schichtstoffes (1) angeordnet sein, wahrend die
Lage (6) quer dazu verlduft. Im Falle der Ausbildung
des Schichtstoffes (1) in Form eines WollvlieBes sind
die einzelnen Fasern (7) gekrempelt und gelegt. Sie
kénnen durch geeignete Nadeltechniken miteinan-
der verbunden sein. Auf die gekrempelten Fasern
wird unmittelbar die Reflektionsschicht (14) aufge-
bracht, ohne daB die einzeinen Fasern (7) unmittel-
bar miteinander verbunden werden. Die dadurch
entstehenden Schichtstoffe (1) sind besonders gut
als Unterlagen flr Matratzen, aber auch zur Herstel-
lung von Schilafsécken geeignet. Dariber hinaus
kénnen derartige WollvlieBstoffe als Inlays Verwen-
dung finden. Insbesondere ist auch eine Verwen-
dung fur Sitzfiichen von Autositzen méglich.

Die verwendeten Schichistoffe (1) haben eine
Dicke, die von ihrem jeweiligen Verwendungszweck
vorgegeben ist. Dabei kann davon ausgegangen
werden, daB beispielsweise der Abstand {(4) bei
einem flr Einlegesohlen verwendeten Schichtstoff
im Regeifali 0,5 cm nicht (iberschreiten wird. Demge-
genliber kann der Abstand (4) bei Schichtstoffen (1),
die zur Herstellung von Matratzen oder Schiafsak-
ken Verwendung finden, je nach gewilnschter
Wiarmeisolierung eine Dicke von mehreren Zentime-

tern errzichen.

Die Fasern (7) kénnen aus Naturprodukten,
beispielsweise Wolle hergestellt sein. Es ist jedoch
auch mdglich, Synthetikfasern zu verwenden. Ent-
scheidend fiir die Auswahl des Schichtstoffes (1)
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und der in ihm verwendeten Fasern (7) ist die
Tatsache, daB der Schichtstoff (1) fir Wasserdampf
durchlassig sein muB. Die Feuchtigkeit kann durch
den Schichtstoff hindurch diffundieren, so daB fir
einen Feuchtigkeitsaustausch Sorge getragen ist.

Zu diesem Zwecke muf auch ein entsprechendes
Verhéltnis der pro Quadratmeter des Schichistoffes
(1) verwendeten Fasern zu den von ihm einge-
schlossenen Hohirdumen gewdhrleistet sein.

Die einzelnen Fasern werden durch einen Binder
mit einander verbunden. In Betracht kommen insbe-
sondere Acrylat-Bindungen, oder andere Hochpoly-
mere. Diese Kieber werden auf ein aus den Fasern
(7) hergestelltes Gelege aufgespritzt, so da8 sie sich
tiber die das Gelege bildenden Fasern (7) gleichma-
Big verteilen.

Soweit die Fasern aus Thermoplasien bestehen,
wird das Gelege aufgewarmti. Dabei werden die
Oberflachen der einzeinen Kunstsioffasern weich
und verbinden sich miteinander. Nachdem sie
wieder abgekiihlt sind, haften sie fest aufeinander.

Nachdem auf diese Weise der Schichtstoff (1)
hergestellt worden ist, wird er mindestens einseitig
mit Metall bedampft. Dabei schlagt sich der Metall-
dampf auf den Fasern (7) nieder. Die bedampfte
Seite der Fasern wird glédnzend und erzeugt auf
diese Weise einen warmereflektierenden Effekt.

Es ist auch moglich, beide Auflageflachen (2, 3)
des Schichtstoffes (1) einem Metalldampf auszuset-
zen, so daB die einzelnen Fasern (7) auf ihrer
gesamten Oberflache mit einer gldnzenden Schicht
Gberzogen werden. In diesem Falle kann der auf
diese Weise entstehende Schichtstoff (1) entweder
mit einer seiner beiden Auflageflachen (2) oder mit
der anderen Seite dem gegen WarmeabfluB zu
isolierenden Korper zugewandt werden.

Dabei ist es zweckmaBig fir die Bedampfung
diejenige Seite der Fasern (7) auszuwahlen, die eine
mdéglichst glatte Oberflache aufweist. Je glatter die
Oberflache der zu bedampfenden Fasern (7) ist,
umso glatter ist auch die auf die Fasern (7)
aufgebrachte warmereflektierende Schicht (14). Die
Fahigkeit, Warme zu reflektieren, verbessert sich, je
glatter die mit der Reflektionsschicht (14) versehene
Seite der Fasern (7) ist.

Die einzelnen Fasern (7) kénnen je nach der Art
der gewiinschten Eigenschaften aus gleichen oder
verschiedenen Materialien bestehen. Beispielsweise
ist es denkbar, Fasern unterschiedlicher Quer-
schnitte miteinander zu kombinieren.

Darliber hinaus kdnnen jedoch auch Fasern (7)
verschiedener Grundstoffe bzw. unterschiedlicher
Querschnitte und Starken miteinander kombiniert
werden.

Zur Bedampfung eignen sich alle Metalle, die eine
glanzende Oberfliche besitzen und auf Dauer
behalten. In erster Linie ist insoweit an Aluminium zu
denken, das in besonderer Weise fiir die Bedamp-
fungstechnik geeignet ist. Es behélt auch nach
langem Gebrauch seine glénzende Eigenschaft,
ohne daB die reflektierende Schicht beispielsweise
durch Oxidation die Fahigkeit zur Reflektion verliert.
Es ist also auch mdglich, andere Metalle, beispiels-
weise Chrom, zu verwenden.

ZweckmaBigerweise wird vor der Bedampfung
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des Schichtstoffes (1) eine Vorbehandiung des
Schichtstoffes (1) durchgefiihri. Diese kann darin
bestehen, daB die Haftung des Metalls auf den
Fasern (7) erh&ht wird. Als Vorbehandlungsmethode
kommt in Betracht eine Korona- Druckvorbehand-
lung, bei der der zu bedampfende Schichtstoff (1)
durch ein schwach blau schimmerndes Elektrisches
Feld hindurchgefihrt wird.

Im Bereich mindestens einer der Auflageflachen
(2, 3) kann die Beschichtung als eine den Schicht-
stoff (1) abdeckende Auflage (49) ausgebildet sein.
Die Auflage (49) ist als Membran (50) ausgebildet,
die mindestens in einer quer zur Auflagefléche (2, 3)
verlaufenden Richtung wasserdampfdurchlassig ist.
Es ist aber auch moglich, die Auflage (49) als
Faserverbund (51) auszubilden, der aus Fasern
besteht, die zu einem Gewebe oder zu einem Gewirk
zusammengefligt sind. Es ist des weiteren mdglich,
die Auflage (49) sowoh! aus einer Membran (50) als
auch aus einem Faserverbund (51) auszubilden. Der
Faserverbund (51) ist dabei die Festigkeit des
Schichtstoffes (1) erhéhend im Bereich der Auflage-
flache (2, 3) angeordnet und im Bereich seiner dem
Schichtstoff (1) abgewandt angeordneten Oberfia-
che mit der Membran (50) verbunden. Die Anord-
nung einer Auflage (49) im Bereich der Auflagefiache
(2, 3) ermoglicht eine Sicherung des Schichtstoffes
(1) gegen eindringendes Wasser bei gleichzeitiger
Gewahrleistung des Passierens von Wasserdampf.
Darliber hinaus wird die Handhabbarkeit des
Schichtstoffes (1) durch die Auflage (49) deutlich
verbessert.

Eine als Lage (5, 6) ausgebildete Auflage (49) wird
nach ihrer Verbindung mit dem Schichtstoff (1) mit
der Reflektionsschicht (14) bedampft. Es ist auch
moglich, die Auflage (49) vor ihrer Verbindung mit
dem Schichtstoff (1) mit der Reflektionsschicht (14)
zu versehen und die Auflage (49) gemeinsam mit der
Reflektionsschicht (14) mit dem Schichtstoff (1) zu
verbinden. Durch die Bedampfung der Auflage (49)
wird mit geringem Materialeinsatz eine hochwertige
Reflektionsschicht (14) ausgebildet.

Zum Zwecke der Bedampfung wird der Schicht-
stoff (1) Uber eine Verdampferquelle (16) hinwegge-
fiihrt, die an einer elek trischen Stromquelle (17)
liegt. Der durch die Verdampferquelle (16) flieBende
elektrische Strom erhitzt die Verdampferquelle so
hoch, daB unter dem EinfluB eines in einem Gehause
(18) herrschenden Unterdruckes (19) sich in der
Verdampferquelle (16) ein Metallbad (20) ausbilden
kann, dem der Metalldampf (15) in Richtung auf die
Auflageflache (2) des Schichtstoffes (1) entstromt.
Der Schichtstoff (1) wird durch Gffnungen (21, 22)
durch das Gehause in einem Abstand von etwa 5 bis
150 mm, vorzugsweise 100 mm, oberhalb der
Verampferquelle hinweggefthrt. Dabei ist es den-
kabr, daB innerhalb des Gehduses (18) eine Abspu-
lung des unbedampften Schichtstoffes (1) und eine
Aufspulung des bedampften Schichtstoffes {2) er-
folgt. Es ist jedoch auch denkbar, da8 die Abspulung
(23) und die Aufspulung (24) auBerhalb des Gehé&u-
ses (18) erfolgt.

Dariiber hinaus kann innerhalb der Vorrichtung
zur Herstellung des bedampften Schichtstoffes (1)
auch vor der Verdampferquelle (16) eine Bespri-
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hungsstation (25) angeordnet sein, in der ein Binder
(28) auf den Schichtstoff (1) aufgespriiht wird. In die
Bespriihungsstation (25) wird der Binder (26) unter
erhdhtem Druck eingeleitet. Dieser erhdhte Druck
kann beispielsweise mit Hilfe eines in einem Zylinder
(27) arbeitenden Kolbens (28) auf den Binder (26)
aufgebracht werden. Es ist jedoch auch méglich,
den Binder (26) mit Hilfe einer ihn aus einem
Behilter (52) aufnehmenden Walze (39) aufzutra-
gen. Diese arbeitet mit einer Walze (38) zusammen,
zwischen denen ein Spalt (40) vorgesehen ist.
Dieser Spalt (40) ist so eng bemessen, daB auf den
durch ihn hindurchgeleiteten Schichtstoff (1) ein
mechanischer Druck ausgeibt wird. Im AnschluB an
die Walzen (38, 39) kann eine Trocknungsstation
(46) vorgesehen sein, in der der aufgetragene
Binder (26) von Infrarotstrahlen (47, 48) getrocknet
wird.

Die Bespriihungsstation (25) leigt in Vorschub-
richtung (29) des Schichtstoffes (1) vor der Ver-
dampferquelle (16). Darlber hinaus kann zwischen
der Bespriihungsstation (25) und der Verdampfer-
quelle (16) noch eine Vorbehandlungsstation (30)
vorgesehen sein. [n dieser Vorbehandlungsstation
(30) wird der Schichtstoff (1) vor seiner Einleitung in
das Gehéuse (18) so vorbehandelt, daB die einzelne
Faser (7) besonders gut geeignet ist, die durch den
Metalldampf (15) auf ihr erzeugte Metallschicht zu
binden. In dieser Vorbehandlungsstation wird der
Schichtstoff durch ein elekirisches Feld (31) hin-
durchgeleitet, das beispielsweise mit Hilfe von zwei
sich gegeniiberliegenden Kondensatorplatien (32,
33) erzeugt wird. Diese Kondensatorplatten (32, 33)
liegen an einer elektrischen Spannungsquelle (34).
Das von den Kondensatorplatten (32, 33) erzeugte
elektrische Feld bereitet die Fasern (7) auf ihrer
Oberfliache so vor, daB sie besonders gut geeignet
sind, das Metall auf der Oberfliche zu binden.
Zwischen der Vorbehandlungsstation (30) und der
Bespriihungsstation (25) kann noch eine Trocken-
station (46) vorgesehen sein, in der der besprihte
Schichtstoff (1) von Infrarotstrahlen (47, 48) oder auf
andere Weise getrocknet wird. SchlieBlich ist es
denkbar, den Schichistoff (1) auch vor seiner
Bespriihung einer Vorbehandlung in eines Vorbe-
handlungsstation (30) zu unterziehen. Eine derartige
Vorbehandlungsstation (30) kann auch vor dem
Walzen (38, 39) vorgesehen sein.

Dariiber hinaus kann der Schichtstoff (1) auch auf
beiden Auflageflachen (2, 3) der Einwirkung von
Metalldampf (15} unterzogen werden. Dabei ist es
méglich, den Schichtstoff (1) zundchst auf der einen
Oberflache (3) der Einwirkung von Metalldampf (35)
auszusetzen. Nachdem der Schichtstoff (1) auf einer
Umlenkwalze (36) umgelenkt worden ist, wird er mit
seiner Auflagefliche (2) dem Metalldampf (15)
ausgesetzt. ZweckmaBigerweise erfolgt die Be-
dampfung in beiden Verdampferquellen (16, 37) mit
dem gleichen Metall. Es ist jedoch auch méglich, je
nach Einsatzzweck des Schichistoffes (1) ihn einsei-
tig mit Aluminium und auf der anderen Seite mit
einem anderen Metall zu bedampfen.

Die Vorbehandlung kann auch als eine Vorausri-
stung des Schichistoffes (1) mit die Haftung der
aufgedampften Metallschicht verbessernden Sub-
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stanzen ausgeflihrt werden.

Beispielsweise kdnnen hierbei Acrylsédurederivate
oder Mischpolymerisate mit Butadien-, Styrol-, Aze-
tat-, Polyurenthan- oder Polyesteranteilen verwen-
det werden.

Dariiber hinaus kann der bereits bedampfie
Schichtstoff (1) noch einer Nachausrlstung unter-
zogen werden mit dem Ziel, die Abriebfestigkeit des
Schichtstoffes (1) noch zu verbessern. Beispielswei-
se kann der bedampfte Schichtstoff (1) noch mit
einem Fluorcarbon behandelt werden. Fluorcarbone
sind allgemein geeignet, einen Stoff gegen Feuchtig-
keitseinflisse zu schiitzen. Sie verhindern, daB
Feuchtigkeit beispielsweise in ein VlieB eindringt.
AuBerdem stellen sie einen wirksamen Schuiz
gegen Abrieb und Korrosion der aufgedampften
Metallschicht dar. Die Atmungsaktivitat des Schicht-
stoffes (1) bleibt auch nach der Behandlung mit dem
Fluorcarbon in vollem Umfang erhalten.

Das Fluorcarbon wird zweckmaBigerweise in
Form einer speziellen Fluorcarbon-Harzdispersion
auf den bedampften Schichtstoff (1) aufgetragen.
Dabei kann die Fluorcarbon-Harzdispersion auch
noch mit einem Extender angereichert sein, der in
der Lage ist, die Anlagerung der Fluorcarbon-Harz-
dispersion zu férdern. Durch eine entsprechend
angereicherte Fluorcarbon-Harzdispersion wird der
bedampfte Schichistoff (1) wasch- und reinigungs-

. bestandig. AuBerdem wird die Bestandigkeit des

Schichtstoffes (1) gegen Einflisse erheblich erhoht,
die vom Schweil und von der Kondenswasserbil-
dung ausgehen. Sie erhalten die Atmungsaktivitat
des Schichtstoffes (1), ohne die Reflekiion der
aufgedampften Metallschicht zu beeintrachtigen.

Dartber hinaus kann eine Nachbehandlung auch
mit Hilfe von Silikonen und Polyurethanen vorge-
nommen werden. Eine derartige Nachbehandlung
dient insbesondere dazu, daB der Schichistoff (1)
hydro- und oleophob wird.

Die bei der Nachbehandlung aufgebrachten Stoffe
werden auf den Schichtstoff entweder gespriiht,
getaucht, gerastert oder gepflatscht. Es ist auch
moglich, eine Aufschaumung vorzusehen. Bei der
Auswahl der Auftragungstechnik muf3 darauf geach-
tet werden, daB das bei der Nachausrlistung
aufgetragene Material abriebfest auf der Metall-
schicht haftet. Zu diesem Zwecke wird das Material
zweckmaéBigerweise vernetzi. In Betracht kommen
auch weiche Acrylate, die den Vorteil besitzen, sehr
elastisch zu sein.

Der Uber die Verdampferquelle (16) hinweggelei-
tete Schichtstoff (1) wird durch ein Tauchbad (41)
hindurchgeleitet. In diesem Tauchbad (41) befindet
sich ein flir die Nachausriistung des Schichtstoffes
(1) benétigtes Fluorcarbon (42). Der Schichtstoff (1)
wird am Eingang in das Tauchbad (41) durch eine
Umlenkrolle (43) in Richtung auf das im Tauchbad
{41) stehende Fluorcarbon (42) umgelenkt. Inner-
halb des Tauchbades (41) erfolgt eine weitere
Umlenkung des Schichtstoffes (1) an einer innerhalb
des Tauchbades (41) angeordneten Umlenkrolle
(44). Der aus dem Tauchbad (41) ausiretende
Schichtstoff wird unmitielbar hinter dem Tauchbad
(41) durch eine dritte Umlenkrolle (45) in Richtung
auf eine Trockenstation (48) umgelenkt. In dieser
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Trockenstation kénnen Infrarotstrahler (47, 48) an-
geordnet sein, die die Infrarotstrahlen in Richiung
auf die Auflageflachen (2, 3) abstrahlen und dabei
den Schichistoff (1) trocknen. Die Temperaturen
vernetzen das von dem Schichistoff (1) aufgenom-
mene Fluorcarbon (42) und bildet eine elastische
Schicht mit dem auf die Fasern (7) aufgetragenen
Metalliiberzug. Der die Trockenstation (46) verlas-
sende Schichtstoff wird auf einer Aufspulung (24)
aufgerolit.

Beispiel 1:

Ein ViieB besteht aus endlichen Fasern einer
Polyester-Verbindung. Die Fasern liegen mit einem
Quadratmetergewicht von 150 gr. im Schichistoff.
Der Schichtstoff wird einer Druckbehandlung unter-
worfen, bei der er zwischen zwei Walzen gepreBt
wird. Die beiden Walzen driicken den Uberflissigen
Klebstoff ab. Unmittelbar nach dem Verlassen der
Walzen wird der Schichistoff zunéchst auf seiner
einen und nach einer Umlenkung auf der anderen
Auflageflache mit Aluminium be dampft. Dabei wird
der Schichtstoff jeweils in einem Abstand von etwa
100 mm Uber eine Verdampferquelle gefihrt. Unmit-
telbar nach dem Bedampfen wird der bedampfte
Schichtstoff einer Nachausriistung unterworfen, Zu
diesem Zwecke wird er durch ein Tauchbad hin-
durchgeleitet, in dem sich eine Fluorcarbon-Disper-
sion befindet. Nach dem Durchlauf des Schichtstof-
fes durch das Tauchbad wird er in einer Trockensta-
tion getrocknet. In dieser Trockenstation sind Infra-
rotsirahler vorgesehen, deren Strahlungsquellen
einen Abstand 100 mm oberhalb der Auflageflachen
des Schichtstoffes haben. Zusétzlich sind Luftum-
wilzungen vorgesehen. Nach dem Durchlauf des
Schichtstoffes durch die Trockenstation kann er auf
einer Aufspulung aufgerollt werden.

Beispiel 2:

Ein ViieBstoff von 20 mm Stérke besteht aus
unendlichen Fasern eines thermoplastischen Kunst-
stoffes. Als thermoplastischer Kunsistoff wird ver-
wendet Polypropylen. Die unendlichen Fasern wer-
den in ein Gelege gebracht, das durch eine
Heizquelle hindurchgefiihrt wird. Diese Heizquelle
erzeugt auf den Fasern des Geleges eine Tempera-
tur von 150 Grad Celsius. Bei dieser Temperatur
erweichen die Oberflaiche der einzelnen Faser und
verbinden sich miteinander zu einem Vlie8. Nach
dem Abkihlen der einzelnen Fasern besitzt das
ViieB eine Festigkeit, die ausreicht, damit der
Schichtstoff auf einer Bahn geférdert werden kann.

Der Schichtstoff wird einseitig mit Aluminium
bedampft. Dazu wird er in einem Abstand von 100
mm {ber eine Verdampferquelle hinweggefiihrt. Im
AnschluB daran wird der Schichtstoff einer Nachaus-
ristung unterzogen. Zu diesem Zwecke wird er
unter Sprihdisen hindurchgefiihrt. Aus diesem
Sprihdisen wird eine Silikonverbindung auf den
Schichistoff gespritzt. AnschlieBend wird der
Schichistoff durch einen Trockentunnel gefiihrt, in
dem eine Temperatur von 120 Grad Celsius herrscht.
Bei dieser Temperatur wird die Silikonverbindung
vernetzi, so daB sie eine elastische Verbindung mit
der Me tallschicht eingeht.
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Beispiel 3

Endlich lang gekrempelte Fasern werden in
mehrere Lagen gelegt. Dabei wechseln sich in
Langsrichtung der Vorschubrichtung verlaufende
Fasern mit solchen ab, die quer dazu verlaufen. Die
einzelnen Lagen werden durch eine Nadeltechnik
miteinander verbunden. Das auf diese Weise entste-
hende VlieB wird mit einer Auflagefliche in einem
Abstand von 100 mm {iber eine Verdampferquelle
gefthrt, der Aluminiumdampf in Richtung auf die
Auflageflache entstrémt. Die Verdampfung des Alu-
miniums findet statt bei einem Unterdruck von
0,00010 bar. Der Aluminiumdampf schidgt sich in
einer Dicke von 3/10 u auf den Fasern nieder. Die
metallisierte Seite der einzelnen Fasern ist dem zu
isolierenden warmen Kérper zugewandt.

Derartig metallisierte VlieBe werden einerseits als
Einlegesohlen fiir Schuhe verwendet. Ein dicker
Viie8 kann als Unterlage fiir Matratzen und Material
fir Schlafsécke Verwendung finden. Darliber hinaus
kénnen Inlays fir Méantel daraus hergestellt werden.

Der Warmeisolationswert eines derartigen VlieBes
verbessert sich gegeniiber einem nichtbedampften
VlieB um ca. 18 %%. Der Feuchtedurchgangswider-
stand des bedampften VlieBes ist etwa gleich dem
des unbedampften VlieBes.

Fir die Bedampfung sind eine Vielzahl von VlieBen
geeignet. Dabei ist auch daran zu denken, Spann-
bondedvlie einer Metallisierung zu unterziehen. Bei
diesen handelt es sich um VlieBe, bei denen die
einzelnen Fasern im SpinnprozeB miteinander ge-
bunden werden.

Patentanspriiche

1. Schichtstoff mit zwei sich eihander mit
einem von einer Schichtstoffdicke vorgegebe-
nen Abstand gegentiberliegenden Auflageflé-
chen, der aus mindestens zwei Lagen aufeinan-
derliegender Fasern besteht, zwischen denen
Luftraume eingeschlossen sind, die untereinan-
der in Verbindung stehen, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens einige Fasern (7) auf
mindestens einem Teil ihrer Oberflachen (13)
von einer Beschichtung (52) bedeckt sind, die
als eine Strahlung mindestens teilweise reflek-
tierende Reflectionsschicht (14) ausgebildet
ist.

2. Schichtstoff nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, da8 die Fasern (7) ein ViieB
bildet.

3. Schichtstoff nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern (7) ein
Gewebe bilden.

4. Schichstoff nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daf8 die Fasern (7) ein
Gewirk bilden.

5. Schichtstoff nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern (7) ein
Fiberfill bilden.

6. Schichistoff nach Anspruch 1 bis 5,
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dadurch gekennzeichnet, daB8 die Fasern (7)
aus einem Polyester hergestellt sind.

7. Schichtstoff nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fasern (7) aus einen
Polyamid hergestellt sind.

8. Schichtstoff nach Anspruch 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die gelegten
Fasern (7) aus gekrempelter Wolle bestehen.

9. Schichtstoff nach Anspruch 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Reflektions-
schicht (14) eine glanzende Metallschicht ist.

10. Schichtstoff nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die Metallschicht aus
Aluminium besteht.

11. Schichistoff nach Anspruch 9 und 10,
dadurch gekennzeichnet, daB die Metallschicht
auf die Oberfléche (13) aufgedampft ist.

12. Schichistoff nach Anspruch 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, daB die Fasern (7)
eine vorbehandelte Oberflache (13) aufweisen.

13. Schichtstoff nach Anspruch 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB er eine Nachaus-
ristung aufweist.

14. Schichtstoff nach Anspruch 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich min-
destens einer Auflageflache (2,3) eine minde-
stens eine Lage (5,6) der Fasern (7) bedecken-
de Auflage (49) angeordnet ist.

15. Schichtstoff nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, da die Auflage (49) minde-
stens bereichsweise als Membran (50) ausge-
bildet ist, die mindestens in einer im wesentli-
chen quer zu ihrer Ausdehnung verlaufenden
Richtung wasserdampfdurchlassig ausgebildet
ist.

16. Schichtstoff nach Anspruch 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die Auflage (49)
als Faserverbund (51) ausgebildet ist.

17. Schichtstoff nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB der Faserverbund (51) als
Gewirk ausgebildet ist.

18. Schichtstoff nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB der Faserverbund (51) als
eine der Lagen (5,6) ausgebildet ist.

19. Schichtstoff nach Anspruch 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die Auflage (49)
aus einem Faserverbund (51) ausgebildet ist,
der im Bereich seiner den Fasern (7) abge-
wandt angeordneten Oberflache mit der Mem-
bran (50) verbunden ist.

20. Schichtstoff nach Anspruch 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB die Auflage (49)
mit der Reflektionsschicht (14) Uberzogen ist.

21. Schichtstoff nach Anspruch 1 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich jeder
der Auflagefldchen (2,3) eine Auflage (49)
angeordnet ist.

22. Schichtstoff nach Anspruch 21, dadurch
gekennzeichnet, daB eine der Auflagen (49)
eine Reflektionsbeschichtung aufweist.

23. Schichtstoff nach Anspruch 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine
der Auflagen (49) aufkaschiert ist.

24. Schichtstoff nach Anspruch 1 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine
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12

der Auflagen (49) vorausgeristet ist.

25. Schichtstoff nach Anspruch 1 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens eine
der Auflagen (49) nachausgerUstet ist.

26. Verfahren zur Herstellung eines Schicht-
stoffes mit zwei sich einander mit einem von der
Schichtstoffdicke vorgegebenen Abstand ge-
gentliberliegenden Auflageflachen, zwischen
denen mindestens zwei Lagen aufeinanderlie-
gender Fasern vorgesehen sind, zwischen
denen Luftriume eingeschlossen sind, die
untereinander in Verbindung stehen, dadurch
gekennzeichnet, daB der Schichtstoff (1) auf
mindestens eine Auflageflache (2,3) mit einem
Metall bedampft wird, und das Metall auf den
der Auflageflache(2,3) zugewandten Fasern (7)
niedergeschiagen wird.

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch
gekennzeichnet, daB der Metalldampf (15) auf
eine mit einem Haftvermittler vorbereitete Ober-
flache der Fasern (7) aufgebracht wird.

28. Verfahren nach Anspruch 26 und 27,
dadurch gekennzeichnet, daB die Auflage (49)
ihrer Bedampfung mit dem Schichtstoff verbun-
den wird.
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