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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Tragereinlage, die sich insbesondere als Tragereinlage zur Herstellung von Dachbahnen
oder als Plane oder Flache eignet.

Tragereinlagen zur Herstellung von Dachbahnen miissen vielfaltigen Anforderungen geniigen. So ist einerseits
eine ausreichende mechanische Stabilitat gefordert, wie gute Perforationsfestigkeit und gute Zugfestigkeit, um bei-
spielsweise den mechanischen Belastungen bei der Weiterverarbeitung, wie Bituminierung oder Verlegen, standzuhal-
ten. AuBerdem wird eine hohe Bestandigkeit gegen thermische Belastung, beispielsweise beim Bituminieren oder
gegen strahlende Warme, und Widerstandsféahigkeit gegen Flugfeuer verlangt. Es hat daher nicht an Versuchen
gefehlt, bestehende Tragereinlagen zu verbessern.

So ist es bereits bekannt, Vliesstoffe auf der Basis von Synthesefaservliesen mit Verstarkungsfasern, beispiels-
weise mit Glasfasern zu kombinieren. Beispiele fur solche Dichtungsbahnen findet man in den GB-A-1,517,595, DE-
Gbm-77-39,489, EP-A-160,609, EP-A-176-847, EP-A-403,403 und EP-A-530,769. Die Verbindung zwischen Faserv-
lies und Verstarkungsfasern erfolgt nach diesem Stand der Technik entweder durch Verkleben mittels eines Bindemittel
oder durch Vernadeln der Schichten aus unterschiedlichem Material.

Es ist ferner bekannt, Verbundstoffe durch Wirk- oder Nahwirktechniken herzustellen. Beispiele daftr finden sich
in den DE-A-3,347,280, US-A-4,472,086, EP-A-333,602 und EP-A-395,548.

Aus der DE-A-3,417,517 ist ein textiler Einlagestoff mit anisotropen Eigenschaften und ein Verfahren zu dessen
Herstellung bekannt. Der Einlagestoff besteht aus einem Substrat, das eine unter 150 °C schmelzende Oberflache
besitzt, und damit verbundenen (iber 180 °C schmelzenden Verstarkungsfilamenten, die auf dieser Oberflache parallel
zueinander fixiert sind. GemaB einer Ausflihrungsform kann es sich bei dem Substrat um einen Vliesstoff handeln, auf
dessen einer Oberflache sich Schmelzklebefasern oder -faden befinden, die zur Herstellung einer Verkiebung der par-
allel angeordneten Verstarkungsfasern mit dem Vliesstoff vorgesehen sind.

Aus der US-A-4,504,539 ist eine Kombination von Verstarkungsfasern in Form von Bikomponentenfasern mit Vlies-
stoffen aus der Basis von Synthesefasern bekannt.

Aus der EP-A-0,281,643 ist eine Kombination von Verstarkungsfasern in Form eines Netzes aus Bikomponenten-
fasern mit Vliesstoffen auf der Basis von Synthesefasern bekannt, wobei der Gewichtsanteil des Netzes aus Bikompo-
nentenfasern mindestens 15 Gew.-% betragt.

Aus der JP-A-81-5879 ist ein Verbundstoff bekannt, der mit einem netzférmigen Verstarkungsmaterial versehen ist.

Aus der GB-A-2,017,180 ist ein Filtermaterial aus anorganischem Vliesmaterial und Metalldrahten bekannt, das
zur Abluftreinigung bei hohen Temperaturen (héher 300 °C) eingesetzt wird.

DE-Gbm-295 00 830 beschreibt die Verstarkung eines Glasvlieses mit synthetischen Monofilen. Diese Verstar-
kungsmonofile tragen in der Dichtungsbahn nicht wesentlich zur Bezugskraft bei geringen Dehnungen bei. Sie weisen
aber eine deutlich héhere Hochstzugkraftdehnung auf als das Glasvlies; somit wird der flachige Zusammenhang der
Dichtungsbahn auch noch bei Verformungen gewahrleistet, die zum Bruch des Glasvlieses fuhren kénnen. Der
Schrumpf der synthetischen Monofile ist héher als der Schrumpf des Glasvlieses und kann in der Dichtungsbahn zur
Welligkeit fihren.

Auch aus der DE-A-3,941,189 ist eine Kombination von Verstarkungsfasern in Form einer Fadenkette mit Vliesstof-
fen auf der Basis von Synthesefasern bekannt, die auf verschiedenste Arten miteinander verbunden werden kénnen.
In dieser Anmeldung wird betont, daB sich der Young-Modul der verstarkten Tragereinlage sich gegeniber einem
unverstarkten Basisvlieses nicht &ndert.

Fur eine Reihe von Anwendungen wird aber ein hoher Modul bei geringen Dehnungen auch bei Zimmertemperatur
gewlnscht. Dieser hohe Modul verbessert die Handhabbarkeit, insbesondere bei leichten Vliesstoffen.

Je nach Anforderungsprofil und auch nach Kostengesichtspunkten kann die Bezugskraft der verstarkten Tragerein-
lage bei geringen Dehnungen in unterschiedlichen Anteilen auf das textile Flachengebilde bzw. auf die Verstérkungen
verteilt sein.

Eine geeignete MaBzahl fir die Aufteilung der Bezugskréfte ist der Quotient dieser Bezugskréafte bei einer MeB-
temperatur von 20 °C dividiert durch die Bezugskraft bei 180 °C.

Tragereinlagen mit einem derart definierten Quotient von 3,3, wie sie in DE-A-3,941,189 beschrieben sind zeigen
keine feststellbare Verbesserung der Bezugskraft bei Zimmertemperatur.

Es bestand daher die Aufgabe, eine Tragereinlage zu entwickeln, die im gesamten Temperaturbereich eine deutlich
verbesserte Bezugskraft bei geringer Dehnung aufweist.

Uberraschenderweise verbessert sich die Bezugskraft bei Dehnungen unter 1 %, deutlich auch bei Zimmertempe-
ratur, wenn dieser Quotient den Wert 3 (drei) unterschreitet.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist eine Tragereinlage enthaltend ein textiles Flachengebilde und eine Ver-
starkung, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkung eine Kraft aufnimmt, so dau sich im Kraft-Dehnungs-Dia-
gramm (bei 20 °C) die Bezugskraft der Tragereinlage mit Verstdarkung verglichen mit der Tragereinlage ohne
Verstarkung im Bereich zwischen 0 und 1 % Dehnung an mindestens einer Stelle um mindestens 10 %, vorzugsweise
um mindestens 20 %, insbesondere bevorzugt um mindestens 30 % unterscheidet.
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Dartber hinaus ist die Verstarkung derart, daB die Bezugskratt der Tragereinlage bei Raumtemperatur (20 °C),
dividiert durch die Bezugskraft der Tragereinlage bei 180°, gemessen an mindestens einem Punkt im Bereich zwischen
0 und 1 % Dehnung, einen Quotienten von hiéchsten 3 (drei), vorzugsweise héchstens 2,5, insbesondere bevorzugt
kleiner 2, ergibt.

Der Begriff "textiles Flachengebilde™ istim Rahmen dieser Beschreibung in seiner breitesten Bedeutung zu verste-
hen. Dabei kann es sich um alle Gebilde aus Fasern aus synthetisierten Polymeren handeln, die nach einer flachenbil-
denden Technik hergestellt worden sind.

Die Begriffe Kerbentiefe und Kerbeniberstand sind in einem Prospekt mit der Bezeichnung "Filz- und Strukturie-
rungsnadeln” der Fa. Groz-Beckert aus dem Jahr 1994 definiert.

Die Messung der Bezugskraft erfolgt nach EN 29073, Teil 3, an 5 cm breiten Proben bei 100 mm MeBlange. Der
Zahlenwert der Vorspannkraft, angegeben in Centinewton entspricht dabei dem Zahlenwert der Flachenmasse der
Probe, angegeben in Gramm pro Quadratmeter.

Beispiele flr solche textilen Flachengebilde sind Gewebe, Gelege, Gestricke und Gewirke, sowie vorzugsweise
Vliese.

Von den Vliesen aus Fasern aus synthetischen Polymeren sind Spinnvliese, sogenannte Spunbonds, die durch
eine Wirrablage frisch schmelzgesponnener Filamente erzeugt werden, bevorzugt. Sie bestehen aus Endlos-Synthe-
sefasern aus schmelzspinnbaren Polymermaterialien. Geeignete Polymermaterialien sind beispielsweise Polyamide,
wie z.B. Polyhexamethylen-diadipamid, Polycaprolactam, aromatische oder teilaromatische Polyamide ("Aramide™), ali-
phatische Polyamide, wie z.B. Nylon, teilaromatische oder vollaromatische Polyester, Polyphenylensulfid (PPS), Poly-
mere mit Ether- und Keto-gruppen, wie z.B. Polyetherketone (PEK) und Poly-etheretherketon (PEEK), oder
Polybenzimidazole.

Bevorzugt bestehen die Spinnvliese aus schmelzspinnbaren Polyestern. Als Polyestermaterial kommen im Prinzip
alle zur Faserherstellung geeigneten bekannten Typen in Betracht. Derartige Polyester bestehen Uberwiegend aus
Bausteinen, die sich von aromatischen Dicarbonsauren und von aliphatischen Diolen ableiten. Géangige aromatische
Dicarbonsaurebausteine sind die zweiwertigen Reste von Benzoldicarbonsauren, insbesondere der Terephthalsaure
und der Isophthalséure; géngige Diole haben 2 bis 4 C-Atome, wobei das Ethylenglycol besonders geeignet ist. Beson-
ders vorteilhaft sind Spinnvliese, die zu mindestens 85 mol % aus Polyethylenterephthalat bestehen. Die restlichen 15
mol % bauen sich dann aus Dicarbonsaureeinheiten und Glycoleinheiten auf, die als sogenannte Modifizierungsmittel
wirken und die es dem Fachmann gestatten, die physikalischen und chemischen Eigenschaften der hergestellten Fila-
mente gezielt zu beeinflussen. Beispiele fiir solche Dicarbonséureeinheiten sind Reste der Isophthals&ure oder von ali-
phatischen Dicarbonséure wie z.B. Glutarsaure, Adipinsdure, Sebazinsaure; Beispiele flir modifizierend wirkende
Diolreste sind solche von langerkettigen Diolen, z. B. von Propandiol oder Butandiol, von Di- oder Triethylenglycol oder,
sofern in geringer Menge vorhanden, von Polyglycol mit einem Molgewicht von ca. 500 bis 2000.

Besonders bevorzugt sind Polyester, die mindestens 95 mol % Polyethylenterephthalat (PET) enthalten, insbeson-
dere solche aus unmodifiziertem PET.

Sollen die erfindungsgeméaBen Tragereinlagen zusétzlich eine flammhemmende Wirkung haben, so ist es von Vor-
teil, wenn sie aus flammhemmend modifizierten Polyestern ersponnen wurden. Derartige flammhemmend modifizier-
ten Polyester sind bekannt. Sie enthalten Zusatze von Halogenverbindungen, inshesondere Bromverbindungen, oder,
was besonders vorteilhaft ist, sie enthalten Phosphonverbindungen, die in die Polyesterkette einkondensiert sind.

Besonders bevorzugt enthalten die Spinnvliese flammhemmend modifizierte Polyester, die in der Kette Baugrup-
pen der Formel (l)

—O0—P—R—C— 0

worin R Alkylen oder Polymethylen mit 2 bis 6 C-Atomen oder Phenyl und R Alkyl mit 1 bis 6 C-Atomen, Aryl oder Aral-
kyl bedeutet, einkondensiert enthalten. Vorzugsweise bedeuten in der Formel (I) R Ethylen und R Methyl, Ethyl, Phe-
nyl, oder o-, m- oder p-Methyl-phenyl, insbesondere Methyl. Derartige Spinnvliese werden z.B. in der DE-A-39 40 713
beschrieben.

Die in den Spinnvliesen enthaltenen Polyester haben vorzugsweise ein Molekulargewicht entsprechend einer
intrinsischen Viskositat (IV), gemessen in einer Lésung von 1 g Polymer in 100 ml Dichloressigsaure bei 25 °C, von 0,6
bis 1,4.

Die Einzeltiter der Polyesterfilamente im Spinnvlies betragen zwischen 1 und 16 dtex, vorzugsweise 2 bis 8 dtex.

In einer weiteren Ausflihrungsform der Erfindung kann das Spinnvlies auch ein schmelzbinderverfestigter Viiesstoff
sein, welcher Trager- und Schmelzkiebefasern enthalt. Die Trager- und Schmelzklebefasern kénnen sich von beliebi-
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gen thermoplastischen fadenbildenden Polymeren ableiten. Tragerfasern kénnen sich darlber hinaus auch von nicht
schmelzenden fadenbildenden Polymeren ableiten. Derartige schmelzbinderverfestigte Spinnvliese sind beispiels-
weise in EP-A-0,446,822 und EP-A-0,590,629 beschrieben.

Beispiele fiir Polymere, von denen sich die Tragerfasern ableiten kénnen, sind Polyacrylnitril, Polyolefine, wie
Polyethylen, im wesentlichen aliphatische Polyamide, wie Nylon 6.6, im wesentlichen aromatische Polyamide (Ara-
mide), wie Poly-(p-phenylenterephthalamid) oder Copolymere enthaltend einen Anteil an aromatischen m-Diaminein-
heiten zur Verbesserung der Léslichkeit oder Poly-(m-phenylenisophthalamid), im wesentlichen aromatische Polyester,
wie Poly-(p-hydroxybenzoat) oder vorzugsweise im wesentlichen aliphatische Polyester, wie Polyethylenterephthalat.

Der Anteil der beiden Fasertypen zueinander kann in weiten Grenzen gewahlt werden, wobei darauf zu achten ist,
daB der Anteil der Schmelzklebefasern so hoch gewahlt wird, daB der Vliesstoff durch Verklebung der Tragerfasern mit
den Schmelzklebefasern eine flr die gewlnschte Anwendung ausreichende Festigkeit erhalt. Der Anteil des aus der
Schmelzklebgefaser stammenden Schmelzklebers im Viiesstoff betragt tblicherweise weniger als 50 Gew.-%, bezogen
auf das Gewicht des Vliesstoffes.

Als Schmelzkleber kommen insbesondere modifizierte Polyester mit einem gegentber dem Vliesstoff-Rohstoff um
10 bis 50 °C, vorzugsweise 30 bis 50 °C abgesenkten Schmelzpunkt in Betracht. Beispiele fir einen derartigen
Schmelzkleber sind Polypropylen, Polybutylenterephthalat oder durch Einkondensieren langerkettiger Diole und/oder
von Isophthalsdure oder aliphatischen Dicarbonsduren modifiziertes Polyethylenterephthalat.

Die Schmelzkieber werden vorzugsweise in Faserform in die Vliese eingebracht.

Vorzugsweise sind Trager- und Schmelzklebefasern aus einer Polymerklasse aufgebaut. Darunter ist zu verstehen,
daB alle eingesetzten Fasern aus einer Substanzklasse so ausgewéhlt werden, daB diese nach Gebrauch des Viieses
problemlos recycliert werden kénnen. Bestehen die Tragerfasern beispielsweise aus Polyester, so werden die Schmelz-
klebefasern ebenfalls aus Polyester oder aus einer Mischung von Polyestern, z. B. als Bikomponententaser mit PET im
Kern und einen niedriger schmelzenden Polyethylenterephthalat-Copolymeren als Mantel ausgewéhlt: Dartiber hinaus
sind jedoch auch Bikomponententasern méglich, die aus unterschiedlichen Polymeren aufgebaut sind. Beispiele hierfir
sind Bikomponentenfasern aus Polyester und Polyamid (Kern/Hiille).

Die Einzelfasertiter der Trager- und der Schmelzklebefasern kénnen innerhalb weiter Grenzen gewahlt werden.
Beispiele flr Obliche Titerbereiche sind 1 bis 16 dtex, vorzugsweise 2 bis 6 dtex.

Sofern die erfindungsgemafBen Tragereinlagen mit flammhemmenden Eigenschaften zusétzlich gebunden sind,
enthalten sie vorzugsweise flammhemmende Schmelzkleber. Als flammhemmender Schmelzkleber kann z. B. ein
durch Einbau von Kettengliedern der oben angegebenen Formel (I) modifiziertes Polyethylenterephthalat in dem erfin-
dungsgemaBen Schichtstoff vorhanden sein.

Die die Vliesstoffe aufbauenden Filamente oder Stapelfasern kénnen einen praktisch runden Querschnitt besitzen
oder auch andere Formen aufweisen, wie hantel-, nierenférmige, dreieckige bzw. tri- oder multilobale Querschnitte. Es
sind auch Hohlfasern einsetzbar. Ferner 148t sich die Schmelzklebefaser auch in Form von Bi- oder Mehrkomponen-
tenfasern einsetzen.

Die das textile Flachengebilde bildenden Fasern kénnen durch Ubliche Zusatze modifiziert sein, beispielsweise
durch Antistatika, wie Ruf3.

Das Flachengewicdht des Spinnvlieses betragt zwischen 20 und 500 g/m?, vorzugsweise 40 und 250 g/m?.

Die vorstehenden Eigenschaften werden beispielsweise durch Faden und/oder Garne erhalten, deren Young-
Modul mindestens 5 Gpa, bevorzugt mindestens 10 Gpa, besonders bevorzugt mindestens 20 Gpa, betragt. Die vor-
stehend genannten Verstarkungsfaden haben einen Durchmesser zwischen 0,1 und 1 mm, vorzugsweise 0,1 und 0,5
mm, insbesondere 0,1 und 0,3 mm und besitzen eine Bruchdehnung von 0,5 bis 100 %, vorzugsweise 1 bis 60 %.
Besonders vorteilhaft weisen die erfindungsgeméBen Tragereinlagen eine Dehnungsreserve von weniger als 1 % auf.

Als Dehnungsreserve wird die Dehnung bezeichnet, die auf die Tragereinlage einwirkt bevor die einwirkende Kraft
auf die Verstarkungsfaden abgeleitet wird, d.h. eine Dehnungsreserve von 0 % wirde bedeuten, das auf die Tragerein-
lage einwirkende Zugkréfte sofort auf die Verstarkungsfaden abgeleitet werden wirden. Dies bedeutet, daB auf das
Spinnvlies einwirkende Kréafte nicht erst eine Ausrichtung bzw. Orientierung der Verstarkungsfaden bewirken sondern
vielmehr direkt auf die Verstarkungsfaden abgeleitet werden, so daB eine Schadigung des textilen Flachengebildes ver-
mieden werden kann. Dies zeigt sich insbesondere in einem steilen Anstieg der aufzuwendenden Kraft bei kleinen
Dehnungen (Kraft-Dehnungs-Diagramm bei Raumtemperatur). Zuséatzlich kann mit Hilfe geeigneter Verstarkungsfa-
den, die eine hohe Bruchdehnung aufweisen, die Héchstzugkraftdehnung der Tragereinlage erheblich verbessert wer-
den. Geeignete Verstdrkungsfaden sind beispielsweise hochfeste Monofilamente aus Polyester oder Drahte aus
Metallen oder metallischen Legierungen deren Bruchdehnung mindestens 10 % betragt.

Bevorzugt werden als Verstarkungsfaden Multifilamente und/oder Monofilamente auf Basis von Aramiden, vor-
zugsweise sogenannte Hoch-Modul-Aramide, Kohlenstoff, Glas, hochfeste Polyester-Monofilamente, sowie soge-
nannte Hybridmultifilamentgarne (Garne enthaltend Verstarkungsfasern und tieferschmelzende Bindefasern) oder
Drahte (Monofilamente) aus Metallen oder metallischen Legierungen eingesetzt.

Bevorzugte Verstarkungen bestehen aus wirtschaftlichen Griinden aus Glas-Multifilamenten in Form von paralle-
len Fadenscharen oder Gelegen. Meist erfolgt nur eine Verstarkung in Langsrichtung der Vliesstoffe durch parallel lau-
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fende Fadenscharen.

Die Verstarkungsfaden kénnen als solche oder auch in Form eines textilen Flachengebildes, beispielsweise als
Gewebe, Gelege, Gestrick, Gewirke oder als Vlies eingesetzt werden. Bevorzugt werden Verstarkungen mit zueinander
parallel laufenden Verstarkungsgarnen, also Kettfadenscharen, sowie Gelege oder Gewebe.

Die Fadendichte kann in Abhangigkeit vom gewlinschten Eigenschaftsprofil in weiten Grenzen schwanken. Bevor-
zugt betragt die Fadendichte zwischen 20 und 200 Faden pro Meter. Die Fadendichte wird senkrecht zur Fadenlaufrich-
tung gemessen. Die Verstarkungsfaden werden vorzugsweise wahrend der Spinnvliesbildung zugefiihrt und somit in
das Spinnvlies eingebettet. Ebenso bevorzugt ist eine Vliesablage auf die Verstarkung oder eine nachtragliche Schicht-
bildung aus Verstarkung und Vliesstoff durch Assemblieren.

Ublicherweise werden die Spinnvliese nach ihrer Herstellung in bekannter Weise einer chemischen oder thermi-
schen und/oder mechanischen Verfestigung unterworfen. Bevorzugt werden die Spinnvliese mechanisch durch Verna-
deln verfestigt. Hierzu wird das Spinnvlies, das vorteilhafterweise bereits die Verstarkungsfaden enthalt, tblicherweise
mit einer Nadeldichte von 20 bis 100 Stichen/cm? vernadelt. Die Vernadelung erfolgt vorteilhafterweise durch Nadeln
deren Kerbentberstand, bevorzugt der Summe aus Kerbeniiberstand und Kerbentiefe, kleiner ist als der Durchmesser
der Verstarkungsfaden. Hierdurch Werden die Verstarkungsfaden nicht geschadigt. AnschlieBend werden die Spinnv-
liese, die bereits Verstarkungsfaden enthalten, weiteren Verfestigungsschritten, beispielsweise einer thermischen
Behandlung unterworfen.

Hierzu werden die schmelzbinderverfestigbaren Spinnvliese, die neben Tragerfasern auch Bindefasern enthalten,

in an sich bekannter Weise mit einem Kalander oder in einem Ofen thermisch verfestigt.
Enthalten die Spinnvliese keine zur thermischen Verfestigung befahigten Bindefasern, so werden diese Spinnvliese mit
einem chemischen Binder impragniert. Hierzu kommen insbesondere Acrylatbinder in Frage. Der Binderanteil betragt
zweckmaBigerweise bis zu 30 Gew.-%, vorzugsweise 2 bis 25 Gew.-%. Die genaue Wabhl des Binders erfolgt nach der
speziellen Interessenlage des Weiterverarbeiters. Harte Binder erlauben hohe Verarbeitungsgeschwindigkeiten bei
einer Impragnierung, insbesondere Bituminierung, wahrend ein weicher Binder besonders hohe Werte der Weiterrei3-
und NagelausreiBfestigkeit ergibt.

In einer weiteren Ausflihrungsform kénnen auch flammhemmend modifizierte Binder verwendet werden.

In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung weist die erfindungsgemaBe Tragerbahn ein Pragemuster aus
statistisch verteilten oder rapportmasig angeordneten, kleinflachigen Einpragungen, vorzugsweise eine Leinwandpra-
gung auf, bei der die PreBflache, d.h. die Gesamtheit aller diinnen verdichteten Stellen des Spinnvlieses 30 bis 60 %,
vorzugsweise 40 bis 45 % seiner Gesamtflache ausmacht, und die Dicke der verdichteten Stellen des Vlieses minde-
stens 20 %, vorzugsweise 25 bis 50 %, der Dicke der nicht verdichteten Stellen des Viieses betragt. Dieses Pragemu-
ster kann im Fall der schmelzbinderverfestigten Spinnviiese vorteilhafterweise bei der Kalander-Verfestigung
aufgebracht werden. Wird die Tragereinlage durch einen chemischen Binder endverfestigt kann das Pragemuster
ebenfalls mittels eines Kalanders aufgepragt werden. Dieses Pragemuster, das beim Durchlaufen des Spinnvlieses
durch einen beheizten Kalander auf beide Oberflachen des Spinnvlieses, vorzugsweise aber nur auf eine Oberflache
des Spinnvlieses aufgebracht wird, weist eine Vielzahl kleiner Einpragungen auf, die eine GréBe von 0,2 bis 40 mm?,
vorzugsweise 0,2 bis 10 mm?2, haben und durch dazwischen liegende, etwa gleich groBe, nicht gepragte Flachenele-
mente des Vlieses voneinander getrennt sind. Die Bestimmung der Flache der verdichteten Stellen des Vlieses und der
nicht verdichteten Stellen des Vlieses kann beispielsweise mittels mikroskopischer Querschnittsaufnahmen erfolgen.

Die erfindungsgeméaBen Tragereinlagen kénnen mit weiteren textilen Flachengebilden kombiniert werden, so daB
deren Eigenschaften variabel sind. Derartige Verbundstoffe, die die erfindungsgeméafBe Tragereinlage enthalten, sind
ebenfalls Gegenstand der Erfindung.

Die Zuftihrung der Verstarkung kann vor, wéhrend und/oder nach der Bildung der textilen Flache erfolgen.

Die Herstellung der erfindungsgeméfBen Tragereinlage umfaBt an sich bekannte MaBnahmen

a) Bildung eines textilen Flachengebildes,

b) Zufuhren der Verstarkung,

¢) gegebenenfalls Zufiihren oder Herstellung eines weiteren textilen Flachengebildes, so daB die Verstarkung
sandwich-artig von textilen Flachengebilden umgeben ist,

d) Verfestigung der gemaB MaBnahme c) erhaltenen Tragereinlage,

e) gegebenenfalls Impragnieren der gemans d) verfestigten Tragereinlage mit einem Binder, und

f) gegebenenfalls Verfestigung des gemaB d) erhaltenen Zwischenproduktes durch erhdhte Temperatur und/oder
Druck, wobei die Reihenfolge der Schritte a) und b) auch umgekehrt sein kann.

Kennzeichnend far das Verfahren ist die Zufihrung der Verstarkung und jede thermische Behandlung im Herstell-
verfahren der Tragereinlage unter Spannung, insbesondere unter Langsspannung. Eine thermische Behandlung unter
Spannung liegt vor, wenn die Lage der Verstarkung in der Tragereinlage bei einem thermischen Schritt unverandert
bleibt; dabei ist insbesondere der Erhalt der Langsfaden durch Anlegen einer L&ngsspannung von Interesse. Die Bil-
dung des textilen Flachengebildes kann auf einer gespannt zulaufenden Verstarkung erfolgen oder die Verstarkung
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kann wahrend des Flachenbildungsprozesses, z. B. bei der Vliesherstellung, zulaufen oder es kann ein textiles Fla-
chengebilde fertiggestellt werden und durch nachtragliches Assemblieren mit einer Verstarkung verbunden werden.
Der Verbund des textilen Flachengebildes mit der Verstérkung kann durch an sich bekannte MaBnahmen erfolgen, bei-
spielsweise durch Nadeln oder Kleben einschlieBlich Schmelzkleben. Die Vorteile des Verfahrens zeigen sich beson-
ders bei der Herstellung von vernadelten Tragereinlagen.

Die gemaB a) beschriebene Bildung eines textilen Flachengebildes kann durch Spinnvliesbildung mittels an sich
bekannter Spinnapparate erfolgen.

Hierzu wird das geschmolzene Polymer durch mehrere hintereinander geschaltete Reihen von Spinndlsen bzw.
Gruppen von Spinndiisenreihen geschickt. Soll ein schmelzbinderverfestigtes Spinnvlies erzeugt werden, so wird
abwechselnd mit Polymeren beschickt, die die Tragerfaser und die Schmelzklebefasern bilden. Die ausgesponnenen
Polymerstréme werden in an sich bekannter Weise verstreckt, und z. B. unter Verwendung einer rotierenden Prallplatte
in Streutextur auf einem Transportband abgelegt.

Um speziellen Anforderungen zu geniigen, wie z.B. Brandschutz oder extreme thermomechanische Beanspru-
chung, kénnen die erfindungsgeméaBen Tragereinlagen noch mit weiteren Komponenten zu mehrschichtigen Verbund-
stoffen kombiniert werden. Beispiele flr weitere Komponenten sind Glasvliese, thermoplastische oder metallische
Folien, Dammstoffe, etc..

Die erfindungsgemaBen Tragereinlagen lassen sich zur Herstellung von bituminierten Dach- und Dichtungsbahnen
verwenden. Dies ist ebenfalls ein Gegenstand der vorliegenden Erfindung. Dazu wird das Tragermaterial in an sich
bekannter Weise mit Bitumen behandelt und anschlieBend gegebenenfalls mit einem kérnigen Material, beispielsweise
mit Sand, bestreut. Die auf diese Weise hergestellten Dach- und Dichtungsbahnen zeichnen sich durch gute Verarbeit-
barkeit aus. Die bituminierten Bahnen enthalten mindestens eine in eine Bitumenmatrix eingebettete - vorstehend
beschriebene - Tragerbahn, wobei der Gewichtsanteil des Bitumens am Flachengewicht der bituminierten Dachbahn
vorzugsweise 40 bis 90 Gew.-% und der des Spinnvlieses 10 bis 60 Gew.-% betragt. Bei diesen Bahnen kann es sich
auch um eine sogenannte Dachunterspannbahn handeln.

Anstelle von Bitumen kann auch ein anderes Material, z.B. Polyethylen oder Polyvinylchlorid zur Beschichtung der
erfindungsgemafen Tragereinlage verwendet werden.

Beispiel 1

Es werden Polyethylen-Terephthalat (PET)-Faden mit einem Filamenttiter von 4 dtex hergestellt und zu einem
Wirrvlies von 2 m Breite abgelegt.
Wahrend des Ablegens werden in Langsrichtung kontinuierlich Stahldrahte im Abstand von 2 cm (50 Drahte/m) zuge-
fuhrt. Die Drahte (Hersteller Fa. Bekaert) werden auf Spulen geliefert und haben einen Durchmesser von 0,18 mm,
eine Festigkeit von 2300 N/mm? und eine Bruchdehnung von 1,5 %.
Der Verbund Vlies/Dréhte wird mit 40 Stichen/cm? bei einer Einstichtiefe von 12,5 mm vernadelt (Nadeltyp Fa. Foster,
15x18x38x3 CB) und anschlieBend mit einem Acrylatbinder impréagniert, dessen Gewichtsanteil im fertigen Vlies bei 20
% liegt. Die Aushéartung des Binders erfolgt in einem Siebtrommelofen bei 210 °C. Man erhalt so ein verstarktes Vlies
von 190 g/m? Flachenmasse.

Fur die Bezugskrafte des Vlieses bei Umgebungstemperatur (20 °C) mit und ohne Verstarkung wurden folgende
Werte gemessen:

Dehnung % | Vlies ohne Verstarkung Vlies mit Verstarkung
(N/5 cm) (N/5 cm)
0,6 100 159
0,8 129 208
1,0 170 266
1,2 191 302
1,4 210 332
1,6 230 240
1,8 240 245
2 252 255
4 305 305
6 337 340
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Beispiel 2

Es werden Polyethylen-Terephthalat (PET)-Faden mit einem Filamenttiter von 4 dtex hergestellt und zu einem
Wirrvlies von 1 m Breite abgelegt.

Wahrend des Ablegens werden in Langsrichtung kontinuierlich Stahldrahte (Werkstoff-Nr. 1.4301) im Abstand von 6,7
mm (150 Drahte/m) zugeflhrt. Die Drahte (Hersteller Fa. Sprint Metal) werden auf Spulen geliefert und haben einen
Durchmesser von 0,15 mm, eine Festigkeit von 14 N und eine Bruchdehnung von 34 %.

Der Verbund Vlies/Drahte wird mit 40 Stichen/cm? bei einer Einstichtiefe von 12,5 mm vernadelt (Nadeltyp Fa.
Foster, 15x18x38x3 CB) und anschlieBend mit einem Acrylatbinder impragniert, dessen Gewichtsanteil im fertigen
Vlies bie 20 % liegt. Die Aushéartung des Binders erfolgt in einem Siebtrommelofen bei 210 °C. Man erhdlt so ein ver-
starktes Vlies von 165 g/m? Flachenmasse.

Fur die Bezugskrafte des Vlieses bei Umgebungstemperatur (20 °C) mit und ohne Verstarkung wurden folgende
Werte gemessen:

Dehnung % | Vlies ohne Verstarkung Vlies mit Verstarkung
(N/5 cm) (N/5 cm)
0,6 77 117
1,0 120 163
16 200 244
2 220 266
4 285 337
6 330 388
10 385 453
15 440 518
20 515 598
25 577 664
30 638 727

In diesem Beispiel wird deutlich, daB die Vliesfestigkeit nicht nur im Bereich geringer Dehnung, sondern auch ei
hoher Dehnung verbessert wird.

Beispiel 3

Es werden Polyethylen-Terephthalat (PET)-Faden mit einem Filamenttiter von 4 dtex hergestellt und zu einem
Wirrvlies von 2 m Breite abgelegt. Wahrend des Ablegens werden in Langsrichtung kontinuierlich Drahte, bestehend
aus einer Legierung des Typs CuZn37, im Abstand von 2 ¢m (50 Drahte/m) zugeflhrt. Die Drahte (Hersteller Fa. J.G.
Dahmen) werden auf Spulen geliefert und haben einen Durchmesse von 0,25 mm, eine Festigkeit von 47 N und eine
Bruchdehnung von 1,4 %.

Der Verbund Vlies/Drahte wird mit 40 Stichen/cm? bei einer Einstichtiefe von 12,5 mm vernadelt (Nadeltype Fa.
Foster, 15x18x38x3 CB) und anschlieBend mit einem Acrylbinder impragniert, dessen Gewichtsanteil im fertigen Vlies
bei 20 % liegt. Die Aushartung des Binders erfolgt in einem Siebtrommelofen bei 210 °C. Man erhalt so ein verstérktes
Vlies von 192 g/m? Flachenmasse.

Fur die Bezugskrafte des Vlieses bei Umgebungstemperatur (20 °C) mit und ohne Verstarkung wurden folgende
Werte gemessen:
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Dehnung % | Vlies ohne Verstarkung Vlies mit Verstarkung
(N/5 cm) (N/5 cm)

5 06 100 160
0,8 129 203

1,0 170 257

10 1,2 191 287
1,4 210 310

1,6 230 235

2 252 255

" 4 305 300

20 Beispiel 4

Es werden Polyethylen-Terephthalat (PET)-Faden mit einem Filamenttiter von 4 dtex hergestellt und zu einem
Wirrvlies von 2 m Breite abgelegt. Wahrend des Ablegens werden in Langsrichtung kontinuierlich Drahte, bestehend
aus einer Legierung des Typs CuSn6, im Abstand von 1,2 cm (83 Drahte/m) zugefiihrt. Die Drahte (Hersteller Fa. J.G.
25 Dahmen) werden auf Spulen geliefert und haben einen Durchmesser von 0,25 mm, eine Festigkeit von 21 N und eine
Bruchdehnung von 54 %.
Der Verbund Vlies/Drahte wird mit 40 Stichen/cm? bei einer Einstichtiefe von 12,5 mm vernadelt (Nadeltype Fa.
Foster, 15x18x38x3 CB) und anschlieBend mit einem Acrylbinder impragniert, dessen Gewichtsanteil im fertigen Vlies
bei 20 % liegt. Die Aushartung des Binders erfolgt in einem Siebtrommelofen bei 210 °C. Man erhalt so ein verstérktes
30 Vlies von 165 g/m? Flachenmasse.
Fur die Bezugskrafte des Vlieses bei Umgebungstemperatur (20 °C) mit und ohne Verstarkung wurden folgende
Werte gemessen:

35 Dehnung % | Vlies ohne Verstarkung Vlies mit Verstarkung
(N/5 cm) (N/5 cm)
0,6 77 120
1,0 120 162
40 1,6 200 244
2 220 264
4 285 332
45 6 330 381
10 385 442
20 515 582
25 577 647
% 30 638 710

In diesem Beispiel wird deutlich, daB die Vliesfestigkeit nicht nur im Bereich geringer Dehnung, sondern auch bei
55 hoher Dehnung verbessert wird.

Beispiel 5

Es werden Polyethylen-Terephthalat (PET)-Faden mit einem Filamenttiter von 4 dtex hergestellt und zu einem
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Wirrvlies von 2 m Breite abgelegt.
Wahrend des Ablegens werden in Langsrichtung kontinuierlich Drahte, bestehend aus einer Legierung des Typs
CUZn37, im Abstand von 2 cm (50 Dréhte/m) zugeflhrt. Die Drahte (Hersteller Fa. J.G. Dahmen) werden auf Spulen
geliefert und haben einen Durchmesser von 0,25 mm, eine Festigkeit von 25 N und eine Bruchdehnung von 15 %.
Der Verbund Vlies/Drahte wird mit 40 Stichen/cm? bei einer Einstichtiefe von 12,5 mm vernadelt (Nadeltype Fa.
Foster, 15x18x38x3 CB) und anschlieBend mit einem Acrylbinder impragniert, dessen Gewichtsanteil im fertigen Vlies
bei 20 % liegt. Die Aushartung des Binders erfolgt in einem Siebtrommelofen bei 210 °C. Man erhalt so ein verstérktes
Vlies von 160 g/m? Flachenmasse.
Fur die Bezugskrafte des Vlieses bei Umgebungstemperatur (20 °C) mit und ohne Verstarkung wurden folgende
Werte gemessen:

Dehnung % | Vlies ohne Verstarkung Vlies mit Verstarkung
(N/5 cm) (N/5 cm)
0,6 77 114
1,0 120 165
1,6 200 247
2 220 267
4 285 334
6 330 380
10 385 436
15 440 493

Beispiel 6

Es werden Polyethylenterephthalat (PET)-Faden mit einem Filamenttiter von 4 dtex hergestellt und zu einem Wirrv-
lies von 1 m Breite abgelegt.
Wahrend des Ablegens werden in Langsrichtung Glasmultiflamente vom Typ EC 934T6Z28 der Firma Vetrotex in
Abstand von 6,25 mm (160 Faden pro Meter) zugefthrt. Die Glasfaden werden auf Spulen geliefert und haben eine
Festigkeit von 20 N und eine Bruchdehnung 2,5 %.
Der Verbund aus Vlies und Faden wird mit 40 Stichen/cm? bei einer Einstichtiefe von 12,5 mm vernadelt (Nadeltype Fa.
Foster, 15x18x38x3 CB) und anschlieBend mit einem Acrylatbinder impragniert, dessen Gewichtsanteil im fertigen
Vlies bei 20 % liegt. Die Aushartung des Binders erfolgt in einem Siebtrommelofen bei 210 °C. Man erhalt so ein ver-
starktes Vlies von 110 g/m? Flachenmasse. Firr die Bezugskrafte des Vlieses bei Umgebungstemperatur mit und ohne
Verstarkung wurden folgende Werte gemessen:
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Dehnung % | Vlies ohne Verstarkung Vlies mit Verstarkung
(N/5 cm) (N/5 cm)

0,5 2 39

1,0 55 78

2 11 151
3 16 30

4 22 25

6 31 30

10 44 42

15 67 70

20 100 106
30 172 167
60 390 380

Patentanspriiche

1.

Tragereinlage enthaltend ein textiles Flachengebilde und eine Verstarkung, dadurch gekennzeichnet, daf die Ver-
stérkung eine Kraft aufnimmt, so daB sich im Kraft-Dehnungs-Diagramm (bei 20 °C) die Bezugskraft der Tragerein-
lage mit Verstarkung verglichen mit der Tragereinlage ohne Verstérkung im Bereich zwischen 0 und 1 % Dehnung
an mindestens einer Stelle um mindestens 10 % unterscheidet.

Tragereinlage geman Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB sich im Kraft-Dehnungs-Diagramm (bei 20 °C) die
Bezugskraft der Tragereinlage mit Verstarkung verglichen mit der Tragereinlage ohne Verstérkung im Bereich zwi-
schen 0 und 1 % Dehnung an mindestens einer Stelle um mindestens 20 % unterscheidet.

Tragereinlage geman Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB sich im Kraft-Dehnungs-Diagramm (bei 20 °C) die
Bezugskraft der Tragereinlage mit Verstarkung verglichen mit der Tragereinlage ohne Verstérkung im Bereich zwi-
schen 0 und 1 % Dehnung an mindestens einer Stelle um mindestens 30 % unterscheidet.

Tragereinlage enthaltend ein textiles Flachengebilde und eine Verstarkung, dadurch gekennzeichnet, daB die
Bezugskraft der Tragereinlage bei Raumtemperatur (20 °C), dividiert durch die Bezugskraft der Tragereinlage bei
180 °C, gemessen an mindestens einem Punkt im Bereich zwischen 0 und 1 % Dehnung, einen Quotienten von
héchstens 3 ergibt.

Tragerbahn gemafB Anspruch 1 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB das textile Flachengebilde ein Spinnvlies,
vorzugsweise aus Polyester ist.

Tragerbahn gemaB Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Spinnvlies mechanisch, thermisch und/oder
chemisch verfestigt ist.

Tragerbahn gemaB Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkung in Form von Vestérkungsfaden vor-
liegt und das Spinnvlies durch Vernadelung mechanisch verfestigt ist, wobei vorzugsweise der Kerbenuberstand,
bzw. die Summe aus Kerbentiberstand und Kerbentiefe, der Nadeln kieiner ist als der Durchmesser der Verstar-
kungsféden.

Tragerbahn gemaB Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Polyester zu mindestens 85 mol-% aus Polye-
thylenterephthalat besteht.

Tragerbahn geméaB Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Spinnviies ein schmelzbinderverfestigtes
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Spinnvlies ist.

Tragerbahn gemaB Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Spinnvlies durch einen chemischen Binder ver-
festigt ist.

Tragerbahn geméafl Anspruch 1 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Flachengewicht des textilen Flachenge-
bildes zwischen 20 und 500 g/m? betragt.

Tragerbahn gemaB Anspruch 1 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkung in Form von Verstarkungs-
faden vorliegt deren Durchmesser 0,1 bis 1 mm betragt und deren Young-Modul mindestens 5 Gpa betragt.

Tragerbahn gemaB Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstérkungsfaden einen Durchmesser von 0,1
bis 0,5 mm haben.

Tragerbahn gemaB Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkungsfaden eine Bruchdehnung von
0,5 bis 100 % aufweisen.

Tragerbahn gemaB Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Tragerbahn eine Dehnungsreserve von weni-
ger als 1 % aufweist.

Tragerbahn gemaB Anspruch 1 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkung in Form von Verstarkungs-
faden aus Monofilamenten oder Multifilamenten vorliegt.

Tragerbahn geman Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkungsfaden aus Aramiden, Kohlenstoff,
Glas, hochfesten Polyester-Monofilamenten, Hybridmultifilamenten, Metallen oder metallischen Legierungen
bestehen.

Tragerbahn geman Anspruch 1 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkung in Form eines Gewebes,
Geleges, Gestrickes, Gewirkes, einer Folie oder als Vlies vorliegt.

Tragerbahn gemaB Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Spinnvlies aus Polyester ein Pragemuster auf-
weist.

Verfahren zur Herstellung der Tragereinlage definiert in Anspruch 1, umfassend die an sich bekannten MaBnah-
men:

a) Bildung eines textilen Flachengebildes,

b) Zufuhren der Verstarkung,

¢) gegebenenfalls Zufiihren eines weiteren textilen Flachengebildes, so daB die Verstarkung sandwichartig
von textilen Flachengebilden umgeben ist,

d) Verfestigung der gemaB MaBnahme c) erhaltenen Tragereinlage,

e) gegebenenfalls Impragnieren der verfestigten Tragereinlage mit einem Binder und

f) gegebenenfalls Verfestigung des geméaB d) erhaltenen Zwischenproduktes durch erhéhte Temperatur
und/oder Druck, wobei die Reihenfolge der Schritte a) und b) auch umgekehrt sein kann, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zufiihrung der Verstarkung und jede thermische Behandlung im Herstellverfahren der Tra-
gereinlage unter Spannung, vorzugsweise unter Langsspannung, erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Bildung des textilen Flachengebildes auf einer
gespannt zulaufenden Verstérkung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Zufthrung der Verstarkung wahrend des Flachen-
bildungsprozesses der textilen Flache erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein fertiggestelltes textiles Flachengebilde
und mindestens eine Verstarkung assembliert und durch Nadeln und/oder Kleben verbunden werden.

Verfahren gemaB Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Verfestigung gemas MaBnahme d) durch Verna-

delung, wobei vorzugsweise der Kerbenuberstand, bzw. die Summe aus KerbenuUberstand und Kerbentiefe, der
Nadeln kleiner ist als der Durchmesser der Verstarkungsfaden oder durch Verkleben erfolgt.
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Verwendung der Tragereinlage definiert in Anspruch 1 zur Herstellung von Verbundstoffen, insbesondere Dach-
und Dichtungsbahnen.

Verwendung der Tragereinlage definiert in Anspruch 1 zur Herstellung von bituminierten Dach- und Dichtungsbah-
nen.

Verbundstoffe enthaltend eine Tragereinlage definiert in Anspruch 1 oder 4.

Dach- und Dichtungsbahn enthaltend eine Trégereinlage definiert in Anspruch 1 oder 4.

12
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