EP 0 806 509 B1

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) g)

(12)

Office européen des brevets

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des
Hinweises auf die Patenterteilung:
02.07.2003 Patentblatt 2003/27

(21) Anmeldenummer: 97106878.8

(22) Anmeldetag: 25.04.1997

(11) EP 0 806 509 B1

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(51) Intcl.”. DO4H 13/00

(54) Tragereinlage, Verfahren zu deren Herstellung und deren Verwendung

Lining material, process for its manufacture and its use

Matériau de garnissage, procédé pour sa fabrication et son utilisation

(84) Benannte Vertragsstaaten:
BE DE FRGB IT LU NL

(30) Prioritat: 10.05.1996 DE 19618775

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:
12.11.1997 Patentblatt 1997/46

(73) Patentinhaber: Johns Manville International, Inc.

Denver, Colorado 80202 (US)

(72) Erfinder:
¢ Groh, Werner, Dr.
86830 Schwabmiinchen (DE)

¢ Profé, Hans-Jiirgen
86399 Bobingen (DE)

¢ Schoéps, Michael
86845 Grossaitingen (DE)

(74) Vertreter: Luderschmidt, Schiiler & Partner GbR
Patentanwailte,
Postfach 3929
65029 Wiesbaden (DE)

(56) Entgegenhaltungen:
EP-A- 0 359 165
DE-A- 4 337 984

DE-A- 3 941 189
DE-U- 9 207 367

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 806 509 B1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Tragereinlage, die sich insbesondere als Tragereinlage zur Herstellung von Dach-
bahnen oder als Plane oder Flache eignet.

[0002] Tragereinlagen zur Herstellung von Dachbahnen miissen vielfaltigen Anforderungen geniigen. So ist einer-
seits eine ausreichende mechanische Stabilitat gefordert, wie gute Perforationsfestigkeit und gute Zugfestigkeit, um
beispielsweise den mechanischen Belastungen bei der Weiterverarbeitung, wie Bituminierung oder Verlegen, stand-
zuhalten. AufRerdem wird eine hohe Besténdigkeit gegen thermische Belastung, beispielsweise beim Bituminieren
oder gegen strahlende Warme, und Widerstandsfahigkeit gegen Flugfeuer verlangt. Es hat daher nicht an Versuchen
gefehlt, bestehende Tragereinlagen zu verbessern.

[0003] So ist es bereits bekannt, Vliesstoffe auf der Basis von Synthesefaservliesen mit Verstarkungsfasern, bei-
spielsweise mit Glasfasern zu kombinieren. Beispiele fiir 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 Fa-
servlies und Verstarkungsfasern erfolgt nach diesem Stand der Technik entweder durch Verkleben mittels eines Bin-
demittel oder durch Vernadeln der Schichten aus unterschiedlichem Material.

[0004] Es ist ferner bekannt, Verbundstoffe durch Wirk- oder Nahwirktechniken herzustellen. Beispiele dafir finden
sich in den DE-A-3,347,280, US-A-4,472,086, EP-A-333,602 und EP-A-395,548.

[0005] Aus der DE-A-3,417,517 ist ein textiler Einlagestoff mit anisotropen Eigenschaften und ein Verfahren zu des-
sen Herstellung bekannt. Der Einlagestoff besteht aus einem Substrat, das eine unter 150 °C schmelzende Oberflache
besitzt, und damit verbundenen tiber 180 °C schmelzenden Verstarkungsfilamenten, die auf dieser Oberflache parallel
zueinander fixiert sind. GemaR einer Ausfihrungsform kann es sich bei dem Substrat um einen Vliesstoff handeln, auf
dessen einer Oberflache sich Schmelzklebefasern oder -faden befinden, die zur Herstellung einer Verklebung der
parallel angeordneten Verstarkungsfasern mit dem Vliesstoff vorgesehen sind.

[0006] Aus der US-A-4,504,539 ist eine Kombination von Verstarkungsfasern in Form von Bikomponentenfasern mit
Vliesstoffen aus der Basis von Synthesefasern bekannt.

[0007] Aus der EP-A-0,281,643 ist eine Kombination von Verstarkungsfasern in Form eines Netzes aus Bikompo-
nentenfasern mit Vliesstoffen auf der Basis von Synthesefasern bekannt, wobei der Gewichtsanteil des Netzes aus
Bikomponentenfasern mindestens 15 Gew.-% betragt.

[0008] Aus der JP-A-81-5879 ist ein Verbundstoff bekannt, der mit einem netzférmigen Verstarkungsmaterial verse-
hen ist.

[0009] Aus der GB-A-2,017,180 ist ein Filtermaterial aus anorganischem Vliesmaterial und Metalldréhten bekannt,
das zur Abluftreinigung bei hohen Temperaturen (héher 300 °C) eingesetzt wird.

[0010] DE-Gbm-295 00 830 beschreibt die Verstarkung eines Glasvlieses mit synthetischen Monofilen. Diese Ver-
starkungsmonofile tragen in der Dichtungsbahn nicht wesentlich zur Bezugskraft bei geringen Dehnungen bei. Sie
weisen aber eine deutlich hdhere Héchstzugkraftdehnung auf als das Glasvlies; somit wird der flachige Zusammenhang
der Dichtungsbahn auch noch bei Verformungen gewahrleistet, die zum Bruch des Glasvlieses flihren kdnnen. Der
Schrumpf der synthetischen Monofile ist h6her als der Schrumpf des Glasvlieses und kann in der Dichtungsbahn zur
Welligkeit fihren.

[0011] Auch aus der DE-A-3,941,189 ist eine Kombination von Verstarkungsfasern in Form einer Fadenkette mit
Vliesstoffen auf der Basis von Synthesefasern bekannt, die auf verschiedenste Arten miteinander verbunden werden
koénnen. In dieser Anmeldung wird betont, da® sich der Young-Modul der verstarkten Tragereinlage sich gegeniiber
einem unverstarkten Basisvlieses nicht andert.

[0012] Fdr eine Reihe von Anwendungen wird aber ein hoher Modul bei geringen Dehnungen auch bei Zimmertem-
peratur gewlinscht. Dieser hohe Modul verbessert die Handhabbarkeit, insbesondere bei leichten Vliesstoffen.
[0013] Je nach Anforderungsprofil und auch nach Kostengesichtspunkten kann die Bezugskraft der verstarkten Tra-
gereinlage bei geringen Dehnungen in unterschiedlichen Anteilen auf das textile Flachengebilde bzw. auf die Verstar-
kungen verteilt sein.

[0014] Eine geeignete MaRzahl fir die Aufteilung der Bezugskrafte ist der Quotient dieser Bezugskrafte bei einer
MeRtemperatur von 20 °C dividiert durch die Bezugskraft bei 180 °C.

[0015] 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.

[0016] Die DE-A 39 41 189 beschreibt zwar Trager oder Unterlagen auf Basis von nicht gewebten Vliesen, die Ver-
starkungsfaden mit einem hohen Modul enthalten. Der Figur 1 dieser Schrift ist jedoch zu entnehmen, daf sich im
niedrigen Dehnungsbereich zwischen 0 und 1 % die Bezugskrafte der Tragereinlage mit Verstarkung und die der
Tragereinlage ohne Verstarkung nicht unterscheiden. Auf diese Verhaltnisse wird auch in der Beschreibung auf Seite
4 in den Zeilen 34 und 35 hingewiesen, wo es ausdrucklich heilt, daR der Verlauf der Kurve Spannung/Dehnung des
verstarkten Vlieses so nahe wie mdglich derjenigen des nicht verstérkten Vlieses ist. Eine Anregung, gemaf der Lehre
der Erfindung zu arbeiten, kann der Durchschnittsfachmann dieser Schrift nicht entnehmen.
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[0017] Die DE-A 43 37 984 beschreibt lediglich einen Verbundstoff, bei der ein textiles Flachengebilde aus Fasern
aus synthetischen Polymeren und ein textiles Flachengebilde aus Glasfasern zu einem Schichtstoff zusammengefiihrt
werden und daB die beiden Schichten dann durch Vermaschen, d.h. durch Nahen, Wirken oder Nahwirken, verbunden
werden. Irgendwelche Hinweise, gemaR der vorliegenden Erfindung zu arbeiten, enthalt diese Offenlegungsschrift
nicht.
[0018] Das deutsche Gebrauchsmuster 92 07 367 beschreibt lediglich einen Schichtstoff, der aus mindestens zwei
Schichten von Spinnvliesen und mindestens einer Gelegeschicht aus Verstarkungsgarnen aufgebaut ist. Hinweise,
daf die Tragereinlage eine Dehnungsreserve von weniger als 1 % aufweisen soll oder auch auf ein entsprechendes
Herstellungsverfahren, wie es in der Anmeldung gelehrt wird, sind dieser Entgegenhaltung nicht zu entnehmen. Auch
wird das von der Anmelderin geldste Problem in dieser Entgegenhaltung ebenfalls nicht erwahnt.
[0019] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Tragereinlage zur Verfligung zu stellen, bei der die Verstarkungen bereits
in dem Anfangsbereich der Dehnung, d.h. zwischen 0 und 1 %, wirksam werden und daflr sorgen, daR® die Tragerein-
lage bei Belastungen in diesen unteren Bereichen bereits ihre hervorragenden Eigenschaften beibehélt und es nicht
zu Beschéadigungen kommt, die sich sowohl im Inneren als auch im AuReren der Tragereinlage bemerkbar machen
kénnen.
[0020] Aufgabe der Erfindung ist es ferner, eine Tragereinlage zur Verfligung zu stellen, die im gesamten Tempera-
turbereich eine deutlich verbesserte Bezugskraft bei geringer Dehnung aufweist.
[0021] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Tragereinlage gemafR Anspruch 1. Die Anspriiche 2 bis 18 betreffen
vorteilhafte Ausfiihrungsformen.
[0022] Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Verfahren gemag Anspruch 19. Vorteilhafte Ausfihrungsformen wer-
den in den Anspriichen 20 bis 23 beschrieben.
[0023] Gegenstand der Erfindung ist ferner die Verwendung der Tragereinlage gemaf Anspruch 24 oder 25.
[0024] Uberraschenderweise verbessert sich die Bezugskraft bei Dehnungen unter 1 %, deutlich auch bei Zimmer-
temperatur, wenn dieser Quotient den Wert 3 (drei) unterschreitet.
[0025] Die Tragereinlage enthalt also ein textiles Flachengebilde und eine Verstéarkung, die

eine Kraft aufnimmt, so daf sich im Kraft-Dehnungs-Diagramm (bei 20 °C) die Bezugskraft der Tragereinlage
mit Verstarkung verglichen mit der Tragereinlage ohne Verstéarkung im Bereich zwischen 0 und 1 % Dehnung an min-
destens einer Stelle um mindestens 10 %, vorzugsweise um mindestens 20 %, insbesondere bevorzugt um mindestens
30 % unterscheidet.
[0026] Darlber hinaus ist die Verstarkung derart, daR® die Bezugskraft 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 héchsten 3 (drei), vorzugsweise héchstens 2,5, insbesondere
bevorzugt kleiner 2, ergibt.
[0027] Der Begriff "textiles Flachengebilde" ist im Rahmen dieser Beschreibung in seiner breitesten Bedeutung zu
verstehen. Dabei kann es sich um alle Gebilde aus Fasern aus synthetisierten Polymeren handeln, die nach einer
flachenbildenden Technik hergestellt worden sind.
[0028] Die Begriffe Kerbentiefe und Kerbeniberstand sind in einem Prospekt mit der Bezeichnung "Filz- und Struk-
turierungsnadeln" der Fa. Groz-Beckert aus dem Jahr 1994 definiert.
[0029] Die Messung der Bezugskraft erfolgt nach EN 29073, Teil 3, an 5 cm breiten Proben bei 100 mm MeRlange.
Der Zahlenwert der Vorspannkraft, angegeben in Centinewton entspricht dabei dem Zahlenwert der Flachenmasse
der Probe, angegeben in Gramm pro Quadratmeter.
[0030] Beispiele fir solche textilen Flachengebilde sind Gewebe, Gelege, Gestricke und Gewirke, sowie vorzugs-
weise Vliese.
[0031] 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-
Synthesefasern aus schmelzspinnbaren Polymermaterialien. Geeignete Polymermaterialien sind beispielsweise Po-
lyamide, wie z.B. Polyhexamethylen-diadipamid, Polycaprolactam, aromatische oder teilaromatische Polyamide ("Ara-
mide"), aliphatische Polyamide, wie z.B. Nylon, teilaromatische oder vollaromatische Polyester, Polyphenylensulfid
(PPS), Polymere mit Ether- und Keto-gruppen, wie z.B. Polyetherketone (PEK) und Poly-etheretherketon (PEEK), oder
Polybenzimidazole.
[0032] Bevorzugt bestehen die Spinnvliese aus schmelzspinnbaren Polyestern. Als Polyestermaterial kommen im
Prinzip alle zur Faserherstellung geeigneten bekannten Typen in Betracht. Derartige Polyester bestehen tiberwiegend
aus Bausteinen, die sich von aromatischen Dicarbonsauren und von aliphatischen Diolen ableiten. Gangige aromati-
sche Dicarbonsaurebausteine sind die zweiwertigen Reste von Benzoldicarbonsauren, insbesondere der Terephthal-
saure und der Isophthalsaure; gédngige Diole haben 2 bis 4 C-Atome, wobei das Ethylenglycol besonders geeignet ist.
Besonders vorteilhaft sind Spinnvliese, die zu mindestens 85 mol % aus Polyethylenterephthalat bestehen. Die rest-
lichen 15 mol % bauen sich dann aus Dicarbonséureeinheiten und Glycoleinheiten auf, die als sogenannte Modifizie-
rungsmittel wirken und die es dem Fachmann gestatten, die physikalischen und chemischen Eigenschaften der her-
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gestellten Filamente gezielt zu beeinflussen. Beispiele fir solche Dicarbonsaureeinheiten sind Reste der Isophthal-
saure oder von aliphatischen Dicarbonsaure wie z.B. Glutarsaure, Adipinsadure, Sebazinsaure; Beispiele fur modifizie-
rend wirkende Diolreste sind solche von langerkettigen Diolen, z. B. von Propandiol oder Butandiol, von Di- oder Triethy-
lenglycol oder, sofern in geringer Menge vorhanden, von Polyglycol mit einem Molgewicht von ca. 500 bis 2000.
[0033] Besonders bevorzugt sind Polyester, die mindestens 95 mol % Polyethylenterephthalat (PET) enthalten, ins-
besondere solche aus unmodifiziertem PET.

[0034] Sollen die erfindungsgemaflen Tragereinlagen zuséatzlich eine flammhemmende Wirkung haben, so ist es
von Vorteil, wenn sie aus flammhemmend modifizierten Polyestern ersponnen wurden. Derartige flammhemmend mo-
difizierten Polyester sind bekannt. Sie enthalten Zusatze von Halogenverbindungen, insbesondere Bromverbindungen,
oder, was besonders vorteilhaft ist, sie enthalten Phosphorverbindungen, die in die Polyesterkette einkondensiert sind.
[0035] Besonders bevorzugt enthalten die Spinnvliese flammhemmend modifizierte Polyester, die in der Kette Bau-
gruppen der Formel (I)

9 %
—0—P—R—C— 0
ll21

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

[0036] Dieinden 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.

[0037] Die Einzeltiter der Polyesterfilamente im Spinnvlies betragen zwischen 1 und 16 dtex, vorzugsweise 2 bis 8
dtex.

[0038] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung kann das Spinnvlies auch ein schmelzbinderverfestigter
Vliesstoff sein, welcher Trager- und Schmelzklebefasern enthalt. Die Trager- und Schmelzklebefasern kdnnen sich
von beliebigen thermoplastischen fadenbildenden Polymeren ableiten. Tragerfasern kdnnen sich darliber hinaus auch
von nicht schmelzenden fadenbildenden Polymeren ableiten. Derartige schmelzbinderverfestigte Spinnvliese sind bei-
spielsweise in EP-A-0,446,822 und EP-A-0,590,629 beschrieben.

[0039] Beispiele fiir Polymere, von denen sich die Tragerfasern ableiten kdnnen, sind Polyacrylnitril, Polyolefine, wie
Polyethylen, im wesentlichen aliphatische Polyamide, wie Nylon 6.6, im wesentlichen aromatische Polyamide (Arami-
de), wie Poly-(p-phenylenterephthalamid) oder Copolymere enthaltend einen Anteil an aromatischen m-Diamineinhei-
ten zur Verbesserung der Loslichkeit oder Poly-(m-phenylenisophthalamid), im wesentlichen aromatische Polyester,
wie Poly-(phydroxybenzoat) oder vorzugsweise im wesentlichen aliphatische Polyester, wie Polyethylenterephthalat.
[0040] Der Anteil der beiden Fasertypen zueinander kann in weiten Grenzen gewahlt werden, wobei darauf zu achten
ist, daR der Anteil der Schmelzklebefasern so hoch gewahlt wird, daf} der Vliesstoff durch Verklebung der Tragerfasern
mit den Schmelzklebefasern eine fir die gewlinschte Anwendung ausreichende Festigkeit erhalt. Der Anteil des aus
der Schmelzklebgefaser stammenden Schmelzklebers im Vliesstoff betragt ublicherweise weniger als 50 Gew.-%,
bezogen auf das Gewicht des Vliesstoffes.

[0041] Als Schmelzkleber kommen insbesondere modifizierte Polyester mit einem gegeniiber dem Vliesstoff-Roh-
stoff um 10 bis 50 °C, vorzugsweise 30 bis 50 °C abgesenkten Schmelzpunkt in Betracht. Beispiele fur einen derartigen
Schmelzkleber sind Polypropylen, Polybutylenterephthalat oder durch Einkondensieren langerkettiger Diole und/oder
von Isophthalsaure oder aliphatischen Dicarbonsauren modifiziertes Polyethylenterephthalat.

[0042] Die Schmelzkleber werden vorzugsweise in Faserform in die Vliese eingebracht.

[0043] Vorzugsweise sind Trager- und Schmelzklebefasern aus einer Polymerklasse aufgebaut. Darunter ist zu ver-
stehen, dal} alle eingesetzten Fasern aus einer Substanzklasse so ausgewahlt werden, daf} diese nach Gebrauch des
Vlieses problemlos recycliert werden kénnen. Bestehen die Tragerfasern beispielsweise aus Polyester, so werden die
Schmelzklebefasern ebenfalls aus Polyester oder aus einer Mischung von Polyestern, z. B. als Bikomponentenfaser
mit PET im Kern und einen niedriger schmelzenden Polyethylenterephthalat-Copolymeren als Mantel ausgewahilt:
Daruber hinaus sind jedoch auch Bikomponentenfasern méglich, die aus unterschiedlichen Polymeren aufgebaut sind.
Beispiele hierfiir sind Bikomponentenfasern aus Polyester und Polyamid (Kern/Hiille).

[0044] Die Einzelfasertiter der Trager- und der Schmelzklebefasern kdnnen innerhalb weiter Grenzen gewahlt wer-
den. Beispiele fir Ubliche Titerbereiche sind 1 bis 16 dtex, vorzugsweise 2 bis 6 dtex.

[0045] Sofern die erfindungsgemalfien Tragereinlagen mit flammhemmenden Eigenschaften zusatzlich gebunden
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sind, enthalten sie vorzugsweise flammhemmende Schmelzkleber. Als flammhemmender Schmelzkleber kann z. B.
ein durch Einbau von Kettengliedern der oben angegebenen Formel (l) modifiziertes Polyethylenterephthalat in dem
erfindungsgemafien Schichtstoff vorhanden sein.

[0046] 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 Quer-
schnitte. Es sind auch Hohlfasern einsetzbar. Ferner laRt sich die Schmelzklebefaser auch in Form von Bi- oder Mehr-
komponentenfasern einsetzen.

[0047] Die das textile Flachengebilde bildenden Fasern kénnen durch bliche Zusatze modifiziert sein, beispiels-
weise durch Antistatika, wie RuRR.

[0048] Das Flachengewicdht des Spinnvlieses betragt zwischen 20 und 500 g/m?, vorzugsweise 40 und 250 g/m?2.
[0049] 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 %. Die
erfindungsgemalen Tragereinlagen weisen eine Dehnungsreserve von weniger als 1 % auf.

[0050] 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
Tragereinlage einwirkende Zugkrafte sofort auf die Verstarkungsfaden abgeleitet werden wiirden. Dies bedeutet, dal
auf das Spinnvlies einwirkende Krafte nicht erst eine Ausrichtung bzw. Orientierung der Verstarkungsfaden bewirken
sondern vielmehr direkt auf die Verstarkungsfaden abgeleitet werden, so daf} eine Schadigung des textilen Flachen-
gebildes vermieden werden kann. Dies zeigt sich insbesondere in einem steilen Anstieg der aufzuwendenden Kraft
bei kleinen Dehnungen (Kraft-Dehnungs-Diagramm bei Raumtemperatur). Zusatzlich kann mit Hilfe geeigneter Ver-
starkungsfaden, die eine hohe Bruchdehnung aufweisen, die Hochstzugkraftdehnung der Tragereinlage erheblich ver-
bessert werden. Geeignete Verstarkungsfaden sind beispielsweise hochfeste Monofilamente aus Polyester oder Drah-
te aus Metallen oder metallischen Legierungen deren Bruchdehnung mindestens 10 % betragt.

[0051] Bevorzugt werden als Verstarkungsfaden Multiflamente und/oder Monofilamente auf Basis von Aramiden,
vorzugsweise sogenannte Hoch-Modul-Aramide, Kohlenstoff, Glas, hochfeste Polyester-Monofilamente, sowie soge-
nannte Hybridmultiflamentgarne (Garne enthaltend Verstarkungsfasern und tieferschmelzende Bindefasern) oder
Drahte (Monofilamente) aus Metallen oder metallischen Legierungen eingesetzt.

[0052] Bevorzugte Verstarkungen bestehen aus wirtschaftlichen Griinden aus Glas-Multifilamenten in Form von par-
allelen Fadenscharen oder Gelegen. Meist erfolgt nur eine Verstarkung in Langsrichtung der Vliesstoffe durch parallel
laufende Fadenscharen.

[0053] 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 zu-
einander parallel laufenden Verstarkungsgarnen, also Kettfadenscharen, sowie Gelege oder Gewebe.

[0054] Die Fadendichte kann in Abhangigkeit vom gewiinschten Eigenschaftsprofil in weiten Grenzen schwanken.
Bevorzugt betragt die Fadendichte zwischen 20 und 200 Faden pro Meter. Die Fadendichte wird senkrecht zur Faden-
laufrichtung 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 nachtrégliche
Schichtbildung aus Verstarkung und Vliesstoff durch Assemblieren.

[0055] Ublicherweise werden die Spinnvliese nach ihrer Herstellung in bekannter Weise einer chemischen oder ther-
mischen und/oder mechanischen Verfestigung unterworfen. Bevorzugt werden die Spinnvliese mechanisch durch Ver-
nadeln verfestigt. Hierzu wird das Spinnvlies, das vorteilhafterweise bereits die Verstarkungsfaden enthalt, tiblicher-
weise mit einer Nadeldichte von 20 bis 100 Stichen/cm? vernadelt. Die Vernadelung erfolgt vorteilhafterweise durch
Nadeln deren Kerbenliberstand, bevorzugt der Summe aus Kerbenulberstand und Kerbentiefe, kleiner ist als der Durch-
messer der Verstarkungsfaden. Hierdurch Werden die Verstarkungsfaden nicht geschadigt. AnschlieRend werden die
Spinnvliese, die bereits Verstarkungsfaden enthalten, weiteren Verfestigungsschritten, beispielsweise einer thermi-
schen Behandlung unterworfen.

[0056] Hierzu werden die schmelzbinderverfestigbaren Spinnvliese, die neben Tragerfasern auch Bindefasern ent-
halten, in an sich bekannter Weise mit einem Kalander oder in einem Ofen thermisch verfestigt. Enthalten die Spinnv-
liese keine zur thermischen Verfestigung beféahigten Bindefasern, so werden diese Spinnvliese mit einem chemischen
Binderimpragniert. Hierzu kommen insbesondere Acrylatbinder in Frage. Der Binderanteil betragt zweckmaRigerweise
bis zu 30 Gew.-%, vorzugsweise 2 bis 25 Gew.-%. Die genaue Wahl des Binders erfolgt nach der speziellen Interes-
senlage des Weiterverarbeiters. Harte Binder erlauben hohe Verarbeitungsgeschwindigkeiten bei einer Impragnierung,
insbesondere Bituminierung, wahrend ein weicher Binder besonders hohe Werte der Weiterreil3- und
Nagelausreif¥festigkeit ergibt.

[0057] In einer weiteren Ausfihrungsform kédnnen auch flammhemmend modifizierte Binder verwendet werden.
[0058] In einer weiteren Ausfuihrungsform der Erfindung weist die erfindungsgemafRe Tragerbahn ein Pragemuster
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aus statistisch verteilten oder rapportmafRig angeordneten, kleinflichigen Einpragungen, vorzugsweise eine Leinwand-
pragung auf, bei der die Prefl¥flache, 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
mindestens 20 %, vorzugsweise 25 bis 50 %, der Dicke der nicht verdichteten Stellen des Vlieses betragt. Dieses
Pragemuster kann im Fall der schmelzbinderverfestigten Spinnvliese 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 Gréfie von 0,2 bis 40 mm2,
vorzugsweise 0,2 bis 10 mm2, haben und durch dazwischen liegende, etwa gleich groRRe, 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 erfol-
gen.

[0059] Die erfindungsgemalen Tragereinlagen kénnen mit weiteren textilen Fldchengebilden kombiniert werden, so
daR deren Eigenschaften variabel sind. Derartige Verbundstoffe, die die erfindungsgemafe Tragereinlage enthalten,
sind ebenfalls Gegenstand der Erfindung.

[0060] Die Zufiihrung der Verstarkung kann vor, wahrend und/oder nach der Bildung der textilen Flache erfolgen.
[0061] Die Herstellung der erfindungsgemafien Tragereinlage umfalt an sich bekannte Manahmen

a) Bildung eines textilen Flachengebildes,

b) Zufiihren der Verstarkung,

c) gegebenenfalls Zuflihren oder Herstellung eines weiteren textilen Flachengebildes, so dal die Verstarkung
sandwich-artig von textilen Flachengebilden umgeben ist,

d) Verfestigung der gemaR MafRnahme c) erhaltenen Tragereinlage,

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

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

[0062] Kennzeichnend fiir das Verfahren ist die Zufiihrung der Verstarkung und jede thermische Behandlung im
Herstellverfahren der Tragereinlage unter Spannung, insbesondere unter Ladngsspannung. Eine thermische Behand-
lung unter Spannung liegt vor, wenn die Lage der Verstarkung in der Tragereinlage bei einem thermischen Schritt
unverandert bleibt; dabei ist insbesondere der Erhalt der Ladngsfaden durch Anlegen einer Langsspannung von Inter-
esse. Die Bildung des textilen Flachengebildes kann auf einer gespannt zulaufenden Verstéarkung erfolgen oder die
Verstarkung kann wahrend des Flachenbildungsprozesses, z. B. bei der Vliesherstellung, zulaufen oder es kann ein
textiles Flachengebilde fertiggestellt werden und durch nachtragliches Assemblieren mit einer Verstarkung verbunden
werden. Der Verbund des textilen Flachengebildes mit der Verstérkung kann durch an sich bekannte MalRnahmen
erfolgen, beispielsweise durch Nadeln oder Kleben einschlieRlich Schmelzkleben. Die Vorteile des Verfahrens zeigen
sich besonders bei der Herstellung von vernadelten Tragereinlagen.

[0063] Die gemaR a) beschriebene Bildung eines textilen Fldchengebildes kann durch Spinnvliesbildung mittels an
sich bekannter Spinnapparate erfolgen.

[0064] Hierzu wird das geschmolzene Polymer durch mehrere hintereinander geschaltete Reihen von Spinndiisen
bzw. Gruppen von Spinndisenreihen 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.

[0065] Um speziellen Anforderungen zu geniligen, wie z.B. Brandschutz oder extreme thermomechanische Bean-
spruchung, kénnen die erfindungsgemafen Tragereinlagen noch mit weiteren Komponenten zu mehrschichtigen Ver-
bundstoffen kombiniert werden. Beispiele fiir weitere Komponenten sind Glasvliese, thermoplastische oder metallische
Folien, Dammstoffe, etc..

[0066] Die erfindungsgemalen Tragereinlagen lassen sich zur Herstellung von bituminierten Dach- und Dichtungs-
bahnen verwenden. Dies ist ebenfalls ein Gegenstand der vorliegenden Erfindung. Dazu wird das Tragermaterial in
an sich bekannter Weise mit Bitumen behandelt und anschlieRend gegebenenfalls mit einem kdérnigen Material, bei-
spielsweise mit Sand, bestreut. Die auf diese Weise hergestellten Dach- und Dichtungsbahnen zeichnen sich durch
gute Verarbeitbarkeit 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.

[0067] Anstelle von Bitumen kann auch ein anderes Material, z.B. Polyethylen oder Polyvinylchlorid zur Beschichtung
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der erfindungsgemafen Tragereinlage verwendet werden.
Beispiel 1

[0068] 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?2 und eine Bruchdehnung von 1,5 %.

Der Verbund Vlies/Drahte wird mit 40 Stichen/cm?2 bei einer Einstichtiefe von 12,5 mm vernadelt (Nadeltyp Fa. Foster,
15x18x38x3 CB) und anschlieRend 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 verstarktes
Vlies von 190 g/m?2 Flachenmasse.

[0069] Fir die Bezugskrafte des Vlieses bei Umgebungstemperatur (20 °C) mit und ohne Verstarkung wurden fol-
gende Werte gemessen:

Dehnung % | Vlies ohne Verstarkung (N/5 cm) | Vlies mit Verstarkung (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

Beispiel 2

[0070] 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 Stahldréhte (Werk-
stoff-Nr. 1.4301) im Abstand von 6,7 mm (150 Dréhte/m) zugeflhrt. Die Dréhte (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 %.

[0071] Der Verbund Vlies/Drahte wird mit 40 Stichen/cm? bei einer Einstichtiefe von 12,5 mm vernadelt (Nadeltyp
Fa. Foster, 15x18x38x3 CB) und anschlieRend mit einem Acrylatbinder impragniert, dessen Gewichtsanteil im fertigen
Vlies bie 20 % liegt. Die Aushartung des Binders erfolgt in einem Siebtrommelofen bei 210 °C. Man erhélt so ein
verstarktes Vlies von 165 g/m2 Flachenmasse.

[0072] Fir die Bezugskrafte des Vlieses bei Umgebungstemperatur (20 °C) mit und ohne Verstarkung wurden fol-
gende Werte gemessen:

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

[0073] In diesem Beispiel wird deutlich, daf die Vliesfestigkeit nicht nur im Bereich geringer Dehnung, sondern auch
ei hoher Dehnung verbessert wird.

Beispiel 3

[0074] 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 Dréhte, bestehend
aus einer Legierung des Typs CuZn37, im Abstand von 2 cm (50 Drahte/m) zugefiihrt. 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 %.

[0075] Der Verbund Vlies/Dréhte wird mit 40 Stichen/cm? bei einer Einstichtiefe von 12,5 mm vernadelt (Nadeltype
Fa. Foster, 15x18x38x3 CB) und anschliefend mit einem Acrylbinder imprégniert, 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/m2 Flachenmasse.

[0076] Fuir die Bezugskrafte des Vlieses bei Umgebungstemperatur (20 °C) mit und ohne Verstarkung wurden fol-
gende Werte gemessen:

Dehnung % | Vlies ohne Verstarkung (N/5 cm) | Vlies mit Verstarkung (N/5 cm)

0,6 100 160
0,8 129 203

1,0 170 257

1,2 191 287

1,4 210 310

1,6 230 235

2 252 255

4 305 300

Beispiel 4

[0077] Eswerden 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. Dahmen) werden auf Spulen geliefert und haben einen Durchmesser von 0,25 mm, eine Festigkeit von 21 N und
eine Bruchdehnung von 54 %.

[0078] Der Verbund Vlies/Drahte wird mit 40 Stichen/cm2 bei einer Einstichtiefe von 12,5 mm vernadelt (Nadeltype
Fa. Foster, 15x18x38x3 CB) und anschliefend mit einem Acrylbinder impragniert, dessen Gewichtsanteil im fertigen
Vlies bei 20 % liegt. Die Aushartung des Binders erfolgt in einem Siebtrommelofen bei 210 °C. Man erhélt so ein
verstarktes Vlies von 165 g/m2 Flachenmasse.

[0079] Fir die Bezugskrafte des Vlieses bei Umgebungstemperatur (20 °C) mit und ohne Verstarkung wurden fol-
gende Werte gemessen:
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Dehnung % | Vlies ohne Verstarkung (N/5 cm) | Vlies mit Verstarkung (N/5 cm)
0,6 77 120
1,0 120 162
1,6 200 244

2 220 264
4 285 332
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 hoher
Dehnung verbessert wird.

Beispiel 5

[0080] 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 cm (50 Dréhte/m) zugefiihrt. Die Dréahte (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 %.

[0081] Der Verbund Vlies/Drahte wird mit 40 Stichen/cm? bei einer Einstichtiefe von 12,5 mm vernadelt (Nadeltype
Fa. Foster, 15x18x38x3 CB) und anschliefend mit einem Acrylbinder impragniert, dessen Gewichtsanteil im fertigen
Vlies bei 20 % liegt. Die Aushartung des Binders erfolgt in einem Siebtrommelofen bei 210 °C. Man erhélt so ein
verstarktes Vlies von 160 g/m2 Flachenmasse.

[0082] Fir die Bezugskrafte des Vlieses bei Umgebungstemperatur (20 °C) mit und ohne Verstarkung wurden fol-
gende Werte gemessen:

Dehnung % | Vlies ohne Verstarkung (N/5 cm) | Vlies mit Verstarkung (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

[0083] Es werden Polyethylenterephthalat (PET)-Faden mit einem Filamenttiter von 4 dtex hergestellt und zu einem
Wirrvlies von 1 m Breite abgelegt. Wahrend des Ablegens werden in Langsrichtung Glasmultifilamente vom Typ EC
934T6228 der Firma Vetrotex in Abstand von 6,25 mm (160 Faden pro Meter) zugefiihrt. 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 anschlieRend mit einem Acrylatbinder impragniert, dessen Gewichtsanteil im fertigen
Vlies bei 20 % liegt. Die Aushértung des Binders erfolgt in einem Siebtrommelofen bei 210 °C. Man erhélt so ein
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verstarktes Vlies von 110 g/m2 Flachenmasse. Fir die Bezugskrafte des Vlieses bei Umgebungstemperatur mit und
ohne Verstarkung wurden folgende Werte gemessen:

Dehnung % | Vlies ohne Verstarkung (N/5 cm) | Vlies mit Verstarkung (N/5 cm)
0,5 2 39
1,0 5,5 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 Fldchengebilde und eine Verstarkung, dadurch gekennzeichnet, daR die
Tragereinlage eine Dehnungsreserve von weniger als 1% aufweist und sich im Kraft-Dehnungs-Diagramm (bei
20° C) die Bezugskraft der Tragereinlage mit Verstarkung verglichen mit der Tragereinlage ohne Verstarkung im
Bereich zwischen 0 und 1 % Dehnung bei mindestens einem Dehnungswert um mindestens 10% unterscheidet,
wobei die Verstarkung der Tragereinlage unter Spannung zugefiihrt und jede thermische Behandlung bei der Her-
stellung der Tragereinlage unter Spannung durchgefihrt worden ist.

Tragereinlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkung der Tragereinlage unter Langs-
spannung zugefihrt worden ist.

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 Verstarkung im Bereich
zwischen 0 und 1 % Dehnung an mindestens einer Stelle um mindestens 30 % unterscheidet.

Tragereinlage gemafl Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Bezugskraft der Tragereinlage bei Raum-
temperatur (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 gemaf Anspruch 1 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB das textile Flachengebilde ein Spinnvlies,
vorzugsweise aus Polyester ist.

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

Tragerbahn gemaR Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkung in Form von Vestarkungsfaden
vorliegt und das Spinnvlies durch Vemadelung mechanisch verfestigt ist, wobei vorzugsweise der Kerbeniber-
stand, bzw. die Summe aus Kerbeniberstand und Kerbentiefe, der Nadeln kleiner ist als der Durchmesser der
Verslarkungsfaden.

Tragerbahn gemaR Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Polyester zu mindestens 85 mol-% aus Po-
lyethylenterephthalat besteht.

Tragerbahn gemaf Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da das Spinnvlies ein schmelzbinderverfestigtes
Spinnvlies ist.

10
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Tragerbahn geman Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Spinnvlies durch einen chemischen Binder
verfestigt ist.

Tragerbahn gemal Anspruch 1 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB das Flachengewicht des textilen Flachen-
gebildes zwischen 20 und 500 g/m? betréagt.

Tragerbahn gemaf 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 gemafR Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkungsfadden einen Durchmesser von
0,1 bis 0,5 mm haben.

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

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

Tragerbahn gemaf Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Verstarkungsfaden aus Aramiden, Kohlen-
stoff, Glas, hochfesten Polyester-Monofilamenten, Hybridmultiflamenten, Metallen oder metallischen Legierungen
bestehen.

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

Tragerbahn gemaR Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das Spinnvlies aus Polyester ein Pragemuster
aufweist.

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

a) Bildung eines textilen Flachengebildes,

b) Zufliihren der Verstarkung,

c) gegebenenfalls Zufiihren eines weiteren textilen Flachengebildes, so daf} die Verstarkung sandwichartig
von textilen Flachengebilden umgeben ist,

d) Verfestigung der gemaR MafRnahme c) erhaltenen Tragereinlage,

€) gegebenenfalls Impragnieren der verfestigten Tragereinlage mit einem Binder und

f) gegebenenfalls Verfestigung des gemaf d) erhaltenen Zwischenproduktes durch erhdhte Temperatur und/
oder Druck, wobei die Reihenfolge der Schritte a) und b) auch umgekehrt sein kann, dadurch gekennzeich-
net, daB die Zufiihrung der Verstarkung und jede thermische Behandlung im Herstellverfahren der Tragerein-
lage unter Spannung, vorzugsweise unter Langsspannung, erfolgf.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Bildung des textilen Flachengebildes auf einer
gespannt zulaufenden Verstéarkung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Zufiihrung der Verstarkung wahrend des FIa-
chenbildungsprozesses der textilen Flache erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein fertiggestelltes textiles Flachenge-
bilde und mindestens eine Verstarkung assembliert und durch Nadeln und/oder Kleben verbunden werden.

Verfahren gemall Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Verfestigung gemal® MalRhahme d) durch
Vemadelung, wobei vorzugsweise der Kerbeniberstand, bzw. die Summe aus Kerbeniiberstand und Kerbentiefe,

der Nadeln kleiner ist als der Durchmesser der Verstarkungsfaden oder durch Verkleben erfolgt.

Verwendung der Tragereinlage definiert in Anspruch 1 zur Herstellung von Verbundstoffen, insbesondere Dach-
und Dichtungsbahnen.

11
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Verwendung der Tragereinlage definiert in Anspruch 1 zur Herstellung von bituminierten Dach- und Dichtungs-
bahnen.

Claims

10.

1.

12,

13.

14.

15.

Support lining, incorporating a textile fabric and a reinforcement, characterised in that the support lining exhibits
an elongation reserve of less than 1% and in that in the stress-strain diagram (at 20°C) the reference force of the
support lining, with reinforcement, differs by at least 10% from that of the support lining without reinforcement in
the elongation range between 0 and 1%, for at least one elongation value, where the reinforcement of the support
lining has been provided under tension and any thermal treatment has been carried out under tension during the
manufacture of the support lining.

Support lining according to claim 1, characterised in that the reinforcement of the support lining has been provided
under longitudinal tension.

Support lining according to claim 2, characterised in that in the stress-strain diagram (at 20°C) the reference
force of the support lining, with reinforcement, differs by at least 30% from that of the support lining without rein-
forcement in the elongation range between 0 and 1% at at least one point.

Support lining according to claim 1, characterised in that the reference force of the support lining at room tem-
perature (20°C), divided by the reference force of the support lining at 180°C, measured at at least one point in
the elongation range between 0 and 1%, results in a maximum quotient of 3.

Support sheet according to claim 1 or 4, characterised in that the textile fabric is a spinning fleece, preferably of
polyester.

Support sheet according to claim 5, characterised in that the spinning fleece is mechanically, thermally and/or
chemically strengthened.

Support sheet according to claim 6, characterised in that the reinforcement is in the form of reinforcing threads
and the spinning fleece is mechanically strengthened by needle-punching, the notch projection or the sum of the
notch projection and notch depth of the needles preferably being smaller than the diameter of the reinforcing
threads.

Support sheet according to claim 5, characterised in that the polyester consists of polyethylene terephthalate in
a proportion of at least 85 mol-%.

Support sheet according to claim 6, characterised in that the spinning fleece is one that has been strengthened
with a melting binder.

Support sheet according to claim 6, characterised in that the spinning fleece has been strengthened by a chemical
binder.

Support sheet according to claim 1 or 4, characterised in that the weight per unit area of the textile fabric is
between 20 and 500 g/m2.

Support sheet according to claim 1 or 4, characterised in that the reinforcement is in the form of reinforcing
threads whose diameter is 0.1 to 1 mm, and whose Young module is at least 5 Gpa.

Support sheet according to claim 12, characterised in that the reinforcing threads have a diameter of 0.1 to 0.5
mm.

Support sheet according to claim 12, characterised in that the reinforcing threads have an elongation at rupture
of 0.5 to 100%.

Support sheet according to claim 1 or 4, characterised in that the reinforcement is in the form of reinforcing
threads of monofilaments or multiflaments.
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Support sheet according to claim 15, characterised in that the reinforcing threads consist of aramides, carbon,
glass, high-strength polyester monofilaments, hybrid multiflaments, metals or metal alloys.

Support sheet according to claim 1 or 4, characterised in that the reinforcement is in the form of a fabric, a folded,
knitted or woven material, a foil or fleece.

Support sheet according to claim 5, characterised in that the polyester spinning fleece exhibits an embossed
pattern.

Method for manufacturing the support lining defined in claim 1, comprising the following measures of prior art:

a) formation of a textile fabric,

b) supply of the reinforcement,

c) if necessary, supply of an additional textile fabric so that the reinforcement is surrounded by textile fabrics
in the manner of a sandwich,

d) strengthening of the support lining obtained according to measure c¢),

e) if necessary, impregnation of the strengthened support lining with a binder and,

f) if necessary, strengthening of the intermediate product obtained according to d) by increased temperature
and/or pressure, the sequence of steps a) and b) also being reversible, characterised in that the supply of
the reinforcement and any thermal treatment in the process of manufacturing the support lining takes place
under tension, preferably under longitudinal tension.

Method according to claim 19, characterised in that the formation of the textile fabric takes place on a reinforce-
ment fed under tension.

Method according to claim 19, characterised in that the reinforcement is supplied during the structuring process
of the textile fabric.

Method according to claim 19, characterised in that at least one completed textile fabric and at least one rein-
forcement are assembled and joined by needling and/or gluing.

Method according to claim 19, characterised in that the reinforcement according to measure d) is carried out by
needle-punching, the notch projection or the sum of the notch projection and notch depth of the needles preferably

being smaller than the diameter of the reinforcing threads, or by gluing.

Use of the support lining defined in claim 1 for manufacturing composite materials, particularly roofing and sealing
sheets.

Use of the support lining defined in claim 1 for manufacturing bituminised roofing and sealing sheets.

Revendications

Piéce rapportée de support contenant un produit plat textile et un renforcement, caractérisée en ce que la piece
rapportée de support présente une réserve d'allongement inférieure a 1 % et la force de référence de la piéce
rapportée de support avec renforcement comparée a celle de la piéce rapportée de support sans renforcement,
dans le diagramme de forces-allongement (a 20 °C), dans la plage d'un allongement entre 0 et 1 %, se distingue
d'une valeur de référence d'au moins 10 %, le renforcement de la piéce rapportée de support ayant été amené
sous tension et chaque traitement thermique, lors de la fabrication de la piéce rapportée de support, ayant été
réalisé sous tension.

Piéce rapportée de support selon la revendication 1, caractérisée en ce que le renforcement de la piece rapportée
de support a été amené sous tension longitudinale.

Piece rapportée de support selon la revendication 2, caractérisée en ce que la force de référence de la piece
rapportée de support avec renforcement comparée a celle de la piéce rapportée de support sans renforcement,
dans le diagramme de forces-allongement (& 20 °C), dans la plage d'un allongement entre 0 et 1 %, se distingue,
a au moins un endroit, d'au moins 30 %.
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Piéce rapportée de support selon la revendication 3, caractérisée en ce que la force de référence de la piéce
rapportée de support a la température ambiante (20 °C) divisée par la force de référence de la pieéce rapportée
de support a 180 °C, mesurée a au moins un endroit dans la plage d'un allongement entre 0 et 1 %, présente un
quotient maximal égal a 3.

Bande de support selon revendication 1 ou 4, caractérisée en ce que le produit plat textile est un non-tissé, de
préférence en polyester.

Bande de support selon la revendication 5, caractérisée en ce que le non-tissé a été renforcé par voie mécanique,
par voie thermique et/ou par voie chimique.

Bande de support selon la revendication 6, caractérisée en ce que le renforcement est présent sous la forme de
fils de renforcement et le non-tissé a été renforcé par voie mécanique par aiguilletage, dans laquelle, de préférence,
la résistance des entailles, respectivement la somme de la résistance des entailles et de la profondeur des entailles
des aiguilles est inférieure au diamétre des fils de renforcement.

Bande de support selon la revendication 5, caractérisée en ce que le polyester est constitué de polyéthyléne
téréphtalate jusqu'a concurrence d'au moins 85 moles %.

Bande de support selon la revendication 6, caractérisée en ce que le non-tissé est un non-tissé renforcé avec
un liant fusible.

Bande de support selon la revendication 6, caractérisée en ce que le non-tissé a été renforcé avec un liant
chimique.

Bande de support selon la revendication 1 ou 4, caractérisée en ce que le poids surfacique du produit plat textile
se situe entre 20 et 500 g/m2.

Bande de support selon la revendication 1 ou 4, caractérisée en ce que le renforcement est présent sous la forme
de fils de renforcement dont le diamétre s'éléve de 0,1 a 1 mm et dont le module de Young s'éléve a au moins 5 GPa.

Bande de support selon la revendication 12, caractérisée en ce que les fils de renforcement possédent un dia-
metre s'élevant de 0,1 a 5 mm.

Bande de support selon la revendication 12, caractérisée en ce que les fils de renforcement présentent un al-
longement de rupture de 0,5 a 100 %.

Bande de support selon la revendication 1 ou 4, caractérisée en ce que le renforcement est présent sous la forme
de fils de renforcement constitués par des monofilaments ou par des multifilaments.

Bande de support selon la revendication 15, caractérisée en ce que les fils de renforcement sont constitués
d'aramide, de carbone, de verre, par des monofilaments en polyester trés résistants, par des multifilaments hy-
brides, par des métaux ou encore par des alliages métalliques.

Bande de support selon la revendication 1 ou 4, caractérisée en ce que le renforcement est présent sous la forme
d'un tissu, d'un tissu non tissé, d'un produit tricoté, d'un tissu a mailles, d'une feuille ou d'un non-tissé.

Bande de support selon la revendication 5, caractérisée en ce que le non-tissé en polyester présente un dessin
gaufré.

Procédé pour la fabrication d'une piéce rapportée de support telle que définie a la revendication 1, comprenant
les mesures connues en soi :

a) formation d'un produit plat textile,

b) amenée du renforcement,

c) le cas échéant amenée d'un produit plat textile supplémentaire de telle sorte que le renforcement est entouré
de produits plats textiles a la maniere d'un sandwich,

d) renforcement de la piece rapportée de support obtenue conformément a la mesure c),
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e) le cas échéant imprégnation de la piéce rapportée renforcée, avec un liant, et

f) le cas échéant renforcement du produit intermédiaire obtenu conformément a d) via une température et/ou
une pression élevées, la succession des étapes a) et b) pouvant également étre inversée, caractérisé en ce
que I'amenée du renforcement et chaque traitement thermique, dans le procédé de fabrication de la piéce
rapportée de support, ont lieu sous tension, de préférence sous tension longitudinale.

Procédé selon la revendication 19, caractérisé en ce que la formation du produit pas textile a lieu sur un renfor-
cement amené sous tension.

Procédé selon larevendication 19, caractérisée en ce que I'amenée du renforcement a lieu au cours du processus
de formation du produit plat textile.

Procédé selon la revendication 19, caractérisé en ce qu'on assemble au moins un produit plat textile prét a
I'emploi et au moins un renforcement et en ce qu'on les relie par aiguilletage et/ou par collage.

Procédé selon la revendication 19, caractérisé en ce que le renforcement, conformément a la mesure d), a lieu
par aiguilletage, de préférence, la résistance des entailles, respectivement la somme de la résistance des entailles

et de la profondeur des entailles des aiguilles est inférieure au diamétre des fils de renforcement, ou par collage.

Utilisation de la piéce rapportée de support définie a la revendication 1 pour la fabrication de matiéres composites,
en particulier de bandes de couvertures et d'étanchéisation.

Utilisation de la piéce rapportée de support définie a la revendication 1 pour la fabrication de bandes de couvertures
et d'étanchéisation bitumées.
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