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@ Verformbares textiles Flichengebilde und daraus hergesteilte Netzwerkstoffe.

@ Beschrieben wird ein verformbares Textilmateri-
al, bestehend aus einem textilen Fldchengebilde,
dadurch gekennzeichnet, daB das Flichengebilde
zumindesiens aus zwei verschiedenen Sorten Polye-
stergarnen besteht, wobei mindestens eines der Gar-
ne einen Thermoschrumpf bei Kochtemperatur von
mindestens 45 %, vorzugsweise mindestens 60 %,
und mindestens eines der Garne einen Thermo-

schrumpf von hdchstens 10 %, vorzugsweise hdch-
stens 5 % hat, in ungeschrumpften und in ge-
schrumpften Zustand, ferner das mit einer Harzaus-
ristung versehene verformbare Textilmaterial und
eine daraus hergestellter formstabiler Netzwerkstoff.

Es werden auch Verfahren zur Herstellung die-
ser Gegenstinde angegeben. '

Xerox Copy Centre
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VERFORMBARES TEXTILES FLACHENGEBILDE UND DARAUS HERGESTELLTE NETZWERKSTOFFE

Die vorliegende Erfindung betrifft ein tiefziehfi-
higes flichenférmiges Textilmaterial und daraus
hergestellte Netzwerkstoffe.

Ein Beispiel flir die Verwendung derartiger
Netzwerkstoffe in Form eines SandwichformkSrpers
aus zwei festen Deckschichten und einem Kern aus
einer durch Tiefziehen zu einer N&pfchenstruktur
verformten und mit Kunstharz versehenen Ma-
schenware beschreibt die EP-OS 158 234.

Zur Herstellung derartiger tiefziehf&higer Fl3-
chengebilde wird in der DE-OS 38 44 458 (HOE
88/F 386) ein Umwindegarn vorgeschlagen, aus
einem Kerngarn geringer Stabilitdt und einem
hochfesten Hiiligarn.

Die hohe Stabilitdt dieses Textilmaterials bei
normaler Handhabung und in Ausriistungsprozes-
sen bei gleichzeitig sehr guter Tiefziehfestigkeit
resultiert dabei aus dem speziellen Aufbau des
Materials aus Umwindegarn. Bei normaler Handha-
bung und beispielsweise im Verlauf von Ausri-
stungsprozessen werden alle aufiretenden Dehn-
krifte von dem Kernfaden des Umwindegarns auf-
genommen, so daB eine hohe Formstabilitdt des
Textilmaterials gewéhrleistet ist. WErden dagegen
auf das Material im Verlauf eines Tiefziehvorgangs
erheblich erhdhte Dehnkrifte ausgelibt, so treten in
den zu verformenden Bereichen statistisch verteilt
Risse der Kernfdden des Umwindegarns auf und
geben eine entsprechende Linge des Hullfadens
frei. Dieser Mechanismus ermdglicht im Verlauf
des Tiefziehvorgangs eine erhebliche Fldchenver-
gréBerung ohne Zerstdrung des gesamten Fl&-
chenzusammenhalts.

Der geschilderte Mechanismus kann dadurch
weiter unterstiitzt werden, daB man Kernfdden ver-
wendet, die eine niedrigere Stabilitit haben als die
Hillfilamente, d. h. der Kernfaden wird mit einem
Garn umwunden, das der eigentliche Festigkeitstri-
ger wird, aber im Umwindegarn noch eine deutlich
groBere Linge aufweist. Bei der Verformung des
erfindungsgem#fen Flichengebildes wird der
Kernfaden durch die mechanische Belastung, ge-
gebenenfalls auch noch durch eine thermische Be-
lastung und/oder durch den EinfluB von Chemika-
lien zerstort, das bisherige Umwindegarn wird ge-
streckt und libernimmt dann die tragende Funktion
im Flachengebilde.

Trotz aller vorteilhafter Eigenschaften dieser
Flachengebilde haftet ihnen der Nachteil an, daB
Umwindegarne sehr aufwendig in der Herstellung
sind.

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
es, ein verformbares, z.B. tiefziehfihiges Textilma-
terial zur Verfligung zu stellen, das mit geringem
Aufwand herstellbar ist.
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Das erfindungsgeméBe verformbare Textilma-
terial besteht aus einem textilen Fldchengebilde,
wie z.B. einem Gewebe oder vorzugsweise einer
Maschenware, das aus zumindestens zwei ver-
schiedenen Sorten von Garnen hergestellt ist, wo-
bei mindestens eines der Garne einen Thermo-
schrumpf bei Kochtemperatur von mindestens 45
%, vorzugsweise mindestens 60 %, und minde-
stens eines der Garne einen Thermoschrumpf von
héchstens 10 %, vorzugsweise hdchstens 5 % hat.
Dieses, aus mindestens zwei Garnsorten herge-
siellte verformbare Textilmaterial soll im folgenden
kurz als "Mehrgarn-Textiimaterial","Mehrgarn-Ge-
webe" oder "Mehrgarn-Maschenware" bezeichnet
werden.

Die Garne der ersten Sorie und der zweiten
Sorte liegen in den verformbaren Textilmaterialien
zweckméBigerweise in einem Mengenverhiltnis
von 80 : 20 bis 20 : 80, vorzugsweise 60 : 40 bis
40 : 60 vor.

Garne der ersten Sorte haben in der Regel
eine HOchstzugkraftdehnung von 80 bis 200 %.
Bevorzugt als Garn der ersten Sorte mit einem
Thermoschrumpf von mindestens 45 % ist ein teil-
orientiertes, unverstrecktes, sogenanntes Schnell-
spinngarn. Derartige Garne werden Ublicherweise
bei einer hohen Spinnabzugsgeschwindigkeit, die
bei Polyestern bei ca. 2 000 bis 4 000 m/min. liegt,
erhalten.

Als Garne der zweiten Sorte werden vorzugs-
weise Garne mit einer hohen Festigkeit, insbeson-
dere solche mit einer HSchstzugkraft von Uber 50
cN/iiex eingesetzt. Gut brauchbar als Garne der
zweiten Sorte sind hochfeste Polyestergarne wie
z.B. ®TREVIRA HOCHFEST der Fa. HOECHST
AG.

Es ist weiterhin bevcrzugt, wenn beide Garns-
orten aus Polyester, insbesondere aus Polysthylen-
terephthalat, bestehen.

Erfindungsgem&B einzusetzende verformbare
Gewebe kSnnen hergestellt werden indem man
Kettfdden und/oder SchuBfdden aus Garnen der
beiden genannten Sorten in dem oben angegebe-
nen Mengenverhiiinis gleichmafig mischt. Sollen
Gewebe eingesetzt werden, so sind solche vorteil-
haft, die eine mdglichst hohe Verschiebefestigkeit
haben.

Als bevorzugte, verformbare Maschenware eig-
nen sich gleichermaBen Gestricke und Gewirke,
insbesondere aber Kettwirkware.

Die zur Herstellung der erfindungsgemas be-
vorzugt einzusetzenden Kettwirkware zu wihlenden
Bindungen und Festigkeitseinstellungen an den
Kettenwirkmaschinen richien sich in erster Linie
nach dem spiteren Einsatzzweck des erfindungs-
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gemifen Netzwerkstoffs bzw. der gewlinschten
Tiefe der dreidimensionalen Ausformungen senk-
recht zur Grundfldche des textilen Fldchengebildes,
beispielsweise der Napfchentiefe.

Fir gut dehnbare Qualitdten eigenen sich zwei-
schienige Bindungen,bei denen das hochschrump-
fende Garn in Legeschiene 1, das hochfeste Garn
in Legeschiene 2 eingesetzt wird, z. B.

a. Doppeltrikot
L1 = 1-01-2/
L2 = 1-211-0/
b. Schlunglegung
L1 = 0-011-2/0-0//
L2 = 1-0/2-21-0/

Bei Népfchenstrukiuren fiir hohe Druckfestig-
keit, d.h. flir hohe Tragkraft, die im Gebrauch einer
hohen Beanspruchung ausgesetzt sind, empfiehlt
sich eine dreischienige Ware folgender Bindung

L1 = 1-2/0-0//
L2 = 2-2/1-0//
L3 = 3-4-1-1//

In der Strickerei eignen sich Nadelzugmu-
ster,bei denen die Einzelkomponenten getrennt
oder zusammen dem System zugefiihrt werden,
wobei die Zufiihrung bei zwei Faden plattiert oder
willklirlich sein kann. Es handelt sich um R/L-Kon-
struktionen,bei denen in einer Reihe Maschen und
Henkel Uiber eine oder zwei Nadeln gebildet wer-
den k&nnen. Dabei kann auf Rundstrick-Single und
auf doppelflichigen Rundstrickmaschinen gearbei-
tet werden.

Ebenso eignen sich Abwurfmuster, bei denen
die Einzelkomponenten gefrennt oder zusammen
den maschenbildenden Elementen zugefihrt wer-
den. Es handeli sich um doppelfldchige Konstruk-
tionen auf Interlock- bzw. Kreuzschlauchbasis. Die-
se Fldchengebilde werden auf doppeifldchigen
Rundstrickmaschinen hergestellt.

Zur Herstellung der erfindungsgemiBen ver-
formbaren textilen Flichengebilde und der daraus
herstellbaren Netzwerksioffe wird also mittels an
sich bekannter Verfahren zundchst ein "Mehrgarn-
Textilmaterial" beispielsweise ein Mehrgarn-Gewe-
be oder vorzugsweise eine Mehrgarn-Maschenware
erzeugt.

Dieses Mehrgarn-Textiimaterial 138t man an-
schliefend in an sich bekannter Weise durch eine
dosierte Wirmebehandlung, vorzugsweise im Be-
reich von 75 bis 100" C gezielt schrumpfen. Hierbei
wird der lineare Schrumpf durch die Wahl der
Schrumpftemperatur und der Wirmebehandlungs-
dauer so eingestellt, daB er zu dem gewlinschien
AusmaB an Tiefziehfahigkeit des mehrschichtigen
Textilmaterials filhrt. Auch dieses geschrumpfte,
mehrschichtige textile Fldchengebilde ist ein Ge-
genstand der vorliegenden Erfindung.

Das erhaltene geschrumpfte Mehrgarn-Textil-
material, vorzugsweise die Maschenware, wird der
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Verformung zu der gewiinschten dreidimensionalen
Struktur unterworfen, vorzugsweise durch Tiefzie-
hen in der aus der EP-A-158 234 bekannten Weise.

Hierbei wird der in der Schrumpfstufe des Her-
stellungsprozesses zugelassene Schrumpf im we-
sentlichen wieder herausgezogen. Die wenig
schrumpfende, feste Komponente, deren Maschen
aufgeschoben waren, wird wieder gestreckt, so daf
die Maschenstege glattgezogen werden und flir
eine gute Druckfestigkeit garantieren.

Die zur gezielten Schrumpfung des Mehrgarn-
Textilmaterials durchgefiinrte W&rmebehandiung
148t sich auch gut mit anderen ggfs. gewlinschten,
d.h. fakultativen Herstellungsschritten kombinieren.

Beispielsweise kann eine evil. gewlinschie
Ausrlstung des Textilmaterials mit z. B. festigkeits-
verstirkenden Harzen, Haftvermittlern flir Kaut-
schuk und dergleichen unter Temperaturbedingun-
gen durchgeftihrt werden, bei denen der ge-
wiinschte Schrumpf eintritt.

Die nach der rdumlichen Verformung vorzugs-
weise durch Tiefziehen erhaltenen Netzwerkstoife
(z. B. Nipichenstrukturen) kdnnen, wie oben be-
reits erwdhnt, ohne weitere Verstirkung flr viele
Zwecke singesetzt werden, da sie bereits eine aus-
gezeichnet Formstabilitdt aufweisen. So kdnnen sie
beispielsweise mit Beton oder Schiumen verfiilit
werden. Sie kdnnen aber auch, falls eine beson-
ders hohe Druckfestigkeit der Netzwerkstoffe selbst
erwiinscht ist, durch eine Harzimprignierung des
mehrschichtigen Textilmaterials zusétzlich verfe-
stigt und formstabilisiert werden.

Die in den erfindungsgeméBen Netzwerkstotfen
enthaltenen formstabilisierenden Harze k&nnen den
verschiedenen bekannten thermoplastischen oder
duroplastischen Harzgruppen entstammen, sofern
ihre mechanischen Eigenschaften die Formstabili-
sierung der erfindungsgemifen Netzwerkstoffe zu-
lassen. Beispiele flir geeignete thermoplastisch
Harze sind Polyacrylate oder Polyvinylchlorid; be-
vorzugte Harze sind jedoch Duroplaste, wie z.B.
Melamin- und insbesondere Phenolharze.

Die in den dreidimensional verformten, erfin-
dungsgemiBen Netzwerkstoffen enthaltene Harz-
menge ist auf das Gewicht des Textilmaterials vor-
zugsweise so abgestimmt, daB sich beim Tiefzie-
hen des fiichenfSrmigen Texiilmaterials die Ma-
schen zu einem filigranen Netzwerk &ffnen. Geeig-
nete Auflagenmengen liegen im Bereich von 50 bis
500, vorzugsweise 100 bis 300 g Harz/m? des
unverstreckten Textilmaterials. Innerhalb dieser an-
gegebenen Bereiche wird die Harzmenge noch
zweckmifig an das Quadratmetergewicht des tief-
ziehfdhigen Textilmaterials angepafBt. So wird man
bei Einsatz eines schweren Textilmaterials inner-
halb der oberen Hilfte der angegebenen Bereiche
arbeiten, bei leichten Textilmaterialien in der unter-
en Hilfte. Das ausschlaggebende Kriterium ist, wie
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oben angegeben, die Bedingung, daB sich beim
Tiefziehvorgang die Maschen des Textiimaterials
zu einem Netzwerk &ffnen.

Fur spezielle Einsatzzwecke kdnnen auch h&here
Harzmengen eingesetzt werden, so daB die Ma-
schen durch Harzeinlagerung geschlossen werden.

Der erfindungsgeméfBe dreidimensional ver-
formte Netzwerkstoff weist eine Vielzah! von Verfor-
mungen auf, die sich wenigstens in eine Richtung
erstrecken, die sine Komponente senkrecht zur ur-
spriinglichen Ebene des textilen Flachengebildes
aufweist, aus dem der erfindungsgeméfBe Netz-
werkstoff hergestellf wurde.

In einer besonders im Hinblick auf eine weitere
Verwendung als Kernmaterial flir die Herstellung
von Sandwichstrukiuren spezifizierten Ausfiihrungs-
form, weist der erfindungsgeméBe Netzwerkstoff
auf einer Basisfliche in regelm&Biger Anordnung
eine Vielzahl von Erhebungen auf. In einer weiteren
Ausfiihrungsform  weist der erfindungsgemife
Netzwerkstoff auf der Ebene der urspriinglichen
Basisfliche in regelmiBiger Anordnung eine Viel-
zahl von Erhebungen und Vertiefungen auf. Die
Erhebungen und Vertiefungen konnen die Form
von Nipfchen mit runder oder eckiger Basisfliche
oder z.B. die Form von Stegen haben. Im Hinblick
auf eine gute Haftung zwischen dem als Kernmate-
rial fUr Sandwichformk&rper einzusetzenden erfin-
dungsgemafen Netzwerkstoff und den aufgebrach-
ten Deckfldchen ist es besonders vorteilhaft, wenn
die Erhebungen oben ein flaches Plateau bzw. die
Vertiefungen einen flachen Boden aufweisen. Be-
sonders bevorzugt ist es auch, wenn die Plateaufl3-
chen der Erhebungen bzw. die Bodenflichen der
Vertiefungen alle in einer Ebene und parallel zur
Basisfliche liegen. Gleichfalls im Hinblick auf eine
gute Haftung zwischen dem Kernmaterial und auf-
gebrachten Deckfldchen ist es von Vorteil, wenn
Zah!l, GréBe, Form und rdumliche Anordnung der
Verformungen pro Fldcheneinheit des Flichenge-
bildes so ausgewahlt werden, daB das rechnerische
Produkt aus den FldchengrdBen der urspriinglichen
Ebene und die Gréfe der Plateauflichen der Erhe-
bungen bzw. der Bodenflichen der Veriiefungen
mdglichst groB wird.

Die Figur 1 veranschaulicht schematisch einen
Abschnitt eines erfindungsgeméaBen Netzwerkstoffs
(3), der auf einer Basisfliche (4) eine Vielzahl von
hiitchenf&rmigen Erhebungen (5) aufweist.

Die Figur 2 zeigt in VergréBerung die schema-
tische Darstellung einer der hiitchenf&rmigen Ver-
formungen und veranschaulicht deutlich die im Be-
reich der Verformung aufiretende drastische Erwei-
terung der Maschenstruktur des Textilmaterials.

Flir andere Einsatzgebiete kann der erfin-
dungsgeméBe Netzwerkstoff selbstverstdndlich
auch andere dreidimensionale Verformungen auf-
weisen. Es ist auch durchaus méglich, daB in dem
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erfindungsgemifen dreidimensional  verformten
Netzwerkstoff die Fldche des urspriinglichen Textil-
materials Uberhaupt nicht mehr erhalten bleibt,
wenn beispielsweise das Tiefzishen des Materials
durch Stempel von beiden Seiten der Textilfliche
her erfoigt, so daB in dem Material ndpfchen- bzw.
hiitchenférmige Ausformungen abwechseind nach
oben und nach unten auftreten oder wenn die ur-
spriingliche Texitilfliche durch eine Vielzahl schma-
ler, sich in der gleichen Langsrichtung erstrecken-
den Stempel von beiden Seiten zu einer Zickzack-
fliche ausgezogen und in dieser Form stabilisiert
wird.

Zur Herstellung sines erfindungsgemiBen drei-
dimensional verformten, beharzten Netzwerkstoffs
wird zundchst das geschrumpfie Mehrgarn-Textil-
material mit einem zur Festigkeitssteigerung geeig-
neten obengenannten Harz imprégniert. Die Appli-
kation der Harze auf das Textilmaterial kann in
Ublicher Weise durch Aufstreichen, Blrsten, Ra-
keln, Pflatschen oder besonders vorteilhaft durch
Tauchen erfolgen. Das mit Harz beaufschlagte Ge-
webe wird anschlieBend zweckméBigerweise durch
ein Quetschwalzenpaar auf die gewiinschte Harz-
aufnahme abgequetscht. Thermoplastische Harze
werden flir den Imprégniervorgang zweckmaBiger-
weise in Form von L8sungen oder vorzugsweise
von Emulsionen aufgebracht. Hitzehdribare Harze
(Duroplaste) zweckmaBigerweise in der handelsiib-
lichen Form als hochkonzentrierte wéBrige LOsun-
gen oder Dispersionen.

Nach einer eventuellen Zwischentrocknung des
harzimprégnierten Textiimaterials wird es dem Tief-
ziehprozep bei erhShter Temperatur unterworfen.
Die Temperatur des Tiefziehens wird so gewdhit,
daB thermoplastische Harze aufgeschmolzen wer-
den kdnnen und dabei die Fdden der Netzstruktur
vollstdndig durchdringen. Das Gleiche gilt flir Duro-
plaste; hier wird die Temperatur der Tiefziehein-
richtung so eingestellt, daB der FlieBbereich des
Duroplasts erreicht wird. Nach dem Schmelzen des
Harzes wird die Temperatur der Tiefzieheinrichtung
so geregelt, daB das Imprégnierharz erhdrten kann.
Bei Einsaiz von Thermoplasten ist hierzu die Tem-
peratur unter den Schmelzpunkt der Thermoplasten
zu reduzieren; bei Duroplasten kann die Tempera-
tur des Tiefzichgerdtes in der Regel unverindert
bleiben, weil die Aushdrtung der Duroplasten auch
bei erhthter Temperatur erfolgt. Die Tiefziehein-
richtung wird so lange geschlossen gehalten, bis
das stabilisierende Harz vollsténdig erhdrtet ist.
Alternativ kann bei Einsatz des erfindungsgemé&Ben
mehrschichtigen Textilmaterials die Aushidriung
des Duroplasten auch in einem Wirmeschrank er-
folgen.

Da das Harz nicht zur Stabilisierung der tiefge-
zogenen Struktur erforderlich ist, sondern nur zu
einer eventuell gewilinschten zusitzlichen Verstér-
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kung, kann die Harzausrlistung auch nach dem
Tiefziehen erfolgen.

Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist ein fldchenférmiger Sandwichformkdr-
per bestehend aus zwei &duBeren festen Deck-
schichten, die Uber einen Kern, bestehend aus
dem oben beschriebenen erfindungsgemaBen
Netzwerkstoff, miteinander verbunden sind. Als
Kernmaterial wird hierzu der oben beschriebene,
zur Herstellung von Sandwichstrukturen besonders
bevorzugte Netzwerkstoff eingesetzt, welcher auf
einer Grundfliche eine Vielzahl von Erhebungen
mit flachen, in einer Ebene liegenden Plateaufld-
chen aufweist. Die Verbindung zwischen den Plate-
aufldchen der Erhebungen bzw. den Bodenfldchen
der Vertiefungen des erfindungsgemifen Kernma-
terials mit den Deckschichten kann durch Ubliche
Laminierverfahren unter Verwendung von Kiebstof-
fen, insbesondere von kali- oder hitzeh&rtenden
Klebstoffen, wie z.B. Epoxidharzen oder Duroplast-
harzen erfolgen. Aufgrund der groen Kontakifldche
zwischen dem Kernmaterial und den Deckschich-
ten erweist sich die Verklebung als Uberaus stabil.
Trotz der bevorzugten Filigranstruktur des erfin-
dungsgemiBen Kernmaterials haben die damit her-
gesteliten Sandwichformk&rper eine Uberraschend
hohe Druckfestigkeit bei exirem niedrigem Gewicht.

Das oben beschriebene Herstellungsverfahren
|&Bt sich dadurch variieren, daf man, alternativ zur
herkdmmlichen Impragnierung des Gewebes mit
Harz, das tiefziehfdhige Textilmaterial gemeinsam
mit einer handelsiiblichen Harzfolie verarbeitet. Bei
dieser Methode werden sine oder mehrere Schich-
ten eines tiefziehfahigen Textilmaterials und eine
oder mehrere Harzfolien Ubereinander gestapelt,
der Stapel bei einer Temperatur, bei der das Harz
fliepfahig wird, durch Tiefziehen in die gewlinschte
Form gebracht und danach die Temperatur so ein-
gestellt, daB das Harz flieBen kann und das Textil-
material imprigniert. Die bei diesem Verfahren ein-
gesetzten Harzfolien kdnnen ebenfalls aus thermo-
plastischen oder duroplastischen Harzen bestehen.
Bevorzugt werden auch hier insbesondere Duropla-
ste, d.h. solche Harze, die bei erhdhter Temperatur
unter Vernetzung zu einem unschmelzbaren Mate-
rial hoher Steifigkeit aushirten. Bekannte derartig
Harze, die auch in Form von Folien im Handel sind,
sind =z B. ungeséttigte  Polyesterharze
(Alkydharze), Mischungen aus ungesittigten Polye-
stern mit ungeséttigten monomeren Verbindungen,
wie z. B. Styrol, Epoxyharze, Phenolharze oder
Melaminharze. Wie bereits oben beschricben, wer-
den auch die in Form von Folien vorliegenden
Harze im unvernetzten Zustand, in welchem sie bei
erhdhter Temperatur noch schmelzbar und flieBf4-
hig sind, in den Handel gebracht und appliziert. Die
bei der hier besprochenen Ausfiihrungsform des
erfindungsgemdfen Herstellungsverfahrens  der
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Netzwerkstoffe einzusetzenden Folien aus unver-
netzten Harzen haben eine Stirke von etwa 50 bis
500 wm, vorzugsweise von 100 bis 500 um und ein
Flachengewicht von etwa 50 bis 500 g/m?, vorzugs-
weise 100 bis 500 g/m?. Man erreicht durch Einsatz
dieser Harze in der angegebenen Folienstirke etwa
die gleiche Harzimprégnierung, wie bei der weiter
oben beschriebenen Applikation der flissigen Harz-
zubereitung durch herk&mmliches Impragnieren.

Die Temperatur, bei der das Schmelzen des
unvernetzten Harzes erfolgt, liegt in der Regel bei
100 bis 250° C, vorzugsweise bei 140 bis 200 C.

Textile Fldchengebilde, die allein aus dem
hochschrumpfenden Schnellspinngarn hergestelit
werden, zeigen eine unkontrollierte Verstreckung
beim Tiefziehen und daraus resultierende gravie-
rende Festigkeitsschwankungen. Die erfindungsge-
m#Ben "Mehrgarn-Textilmaterialien” ergeben dage-
gen keine Festigkeitsschwankungen.

Neben der stabilisierenden Wirkung im ge-
schrumpften Mehrgarn-Textilmaterial regelt die
dehnungs- und schrumpfféhige Garnsorte die Dich-
tigkeit des Textilmaterials. Ihr hohes Schrumpini-
veau gibt eine gute Dehnreserve flr das Tiefziehen
bei guter Maschendichte. Eine hohe Konstruktions-
dehnung ist daher bei der Musterauswahl nicht
mehr von enischeidender Bedeutung.

Ein weiterer Vorieil der Erfindung besteht darin,
daB das geschrumpfte Mehrgarn-Textilmaterial eine
erh8hte Stabilitdt bei eventuellen Imprégnier- und
Ausrlistungsschritten hat.

Anspriiche

1. Verformbares Textilmaterial, bestehend aus ei-
nem textilen Flachengebilde, dadurch gekennzeich-
net, daf das Flichengebilde aus zumindestens
zwei verschiedenen Sorten von Garnen besteht,
wobei mindestens eines der Garne einen Thermo-
schrumpf bei Kochtemperatur von mindestens 45
%, vorzugsweise mindestens 60 %, und minde-
stens eines der Garmne einen Thermoschrumpf von
héchstens 10 %, vorzugsweise hdchstens 5 % hat.
2. Verformbares Textilmaterial gem3B Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB das textile Fldchen-
gebilde eine Maschenware ist.

3. Verformbares Texiilmaterial gem&B mindestens
einem der Anspriiche 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Garn mit einem Thermoschrumpf
von > 45 % ein Schnelispingarn ist.

4. Verformbares Textilmaterial gem3B mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Garn mit einem Thermoschrumpf
unter 10 % ein hochfestes Garn ist.

5. Verformbares Textilmaterial gem&d8 mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Garne aus Polyester, vorzugswei-



9 EP 0 411 372 A2

se aus Polyethylenterephthalat bestehen.

6. Verformbares Textilmaterial gem&B mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB es in geschrumpften Zustand vor-
liegt.

7. Verformbares Textilmaterial gem&B mindestens
einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daf8 es mit einer Ausrlstung, vorzugswei-
se einer Harzausriistung versehen ist.

8. Dreidimensional verformter, formstabiler Netz-
werkstoff auf der Basis eines verformbaren Textil-
materials, dadurch gekennzeichnet, daB das Textil-
material eines der Anspriiche 1 bis 7 ist, der Netz-
werkstoff eine maschenoffene dreidimensionale
Netzstruktur bildet und daB die Verformungen sich
wenigstens in eine Richtung erstrecken, die eine
Komponente senkrecht zur urspriinglichen Ebene
des Flachengebildes aufweist und die Verformun-
gen die Gestalt von NZpfchen, Stegen oder der-
gleichen haben, die vorzugsweise jeweils eine neue
Ebene besitzen, die parallel zur urspriinglichen
Ebene des Fldchengebildes verlduft.

9. Verfahren zur Herstellung des verformbaren Tex-
tilmaterials des Anspruchs 1, dadurch gekennzeich-
net, daB man mindestens zwei Garnsorten, wovon
mindestens eines der Garne einen Thermo-
schrumpf bei Kochtemperatur von mindestens 45
%, vorzugsweise mindestens 60 % und minde-
stens eines der Garne einen Thermoschrumpf von
h&chstens 10 %, vorzugsweise hchstens 5 % hat,
in an sich bekannter Weise zu einem textilen Fld-
chengebilde verarbeitet.

10. Verfahren gemaB Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zwei Garnsorten zu einem Gewe-
be oder vorzugsweise zu einer Maschenware verar-
beitet werden.

11. Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 9 und 10, dadurch gekennzeichnet, daB die
hergestellten textilen Flachengebilde bei erhShter
Temperatur, vorzugsweise zwischen 75 und 150°C
geschrumpft werden.

12. Verfahren zur Herstellung eines dreidimensional
verformten, formstabilen Netzwerkstoffs, dadurch
gekennzeichnet, da man ein verformbares Texdil-
material der Anspriiche 1 bis 7 durch Tiefziehen
oder ein analoges Formgebungsverfahren in der
gewlinschten Weise dreidimensional verformt.

13. SandwichformkGrper aus einem Kernmaterial
und zwei Deckplatten, dadurch gekennzeichnet,
daB es als Kernmaterial den Netzwerkstoff des
Anspruchs 8 enthilt.
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