EP 0 928 840 A2

Europdéisches Patentamt
European Patent Office

(19) p)

Office européen des brevets

(11) EP 0928 840 A2

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
14.07.1999 Patentblatt 1999/28

(21) Anmeldenummer: 98124638.2

(22) Anmeldetag: 23.12.1998

(51) Int. c1.5: DO2G 1/16

(84) Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHCYDEDKES FIFRGBGRIEITLILU
MC NL PT SE
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LVMKRO SI

(30) Prioritat: 12.01.1998 DE 19800725

(71) Anmelder: Schuller GmbH
97877 Wertheim (DE)

(72) Erfinder: Hahmann, Paul

97877 Wertheim (DE)

(74) Vertreter:

Knoblauch, Andreas, Dr.-Ing. et al
Kiihhornshofweg 10
60320 Frankfurt (DE)

(54) Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines strangartigen Faserverbundes und

Faserverbund in Strangform
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zum Herstellen eines strangartigen Faserverbundes
(14) aus Glasfasern (3) und mindestens einem Zusatz-
material (12) angegeben, bei dem eine Vielzahl von
Glasfasern (3) in einen im wesentlichen rotationssym-
metrischen, zumindest in Umfangsrichtung bis auf eine
Einfahréffnung (7) geschlossenen Raum geleitet wer-
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Stirnseite (8) des Raumes als Faserband abgezogen
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Um den Aufbau des Faserverbundes besser steu-
ern zu kénnen, wird das Zusatzmaterial (12) in den
Raum eingebracht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines strangartigen Faserverbundes aus Glasfa-
sern und mindestens einem Zusatzmaterial, bei dem
eine Vielzahl von Glasfasern in einen im wesentlichen
rotationssymmetrischen, zumindest in Umfangsrichtung
bis auf eine Einfahréffnung geschlossenen Raum gelei-
tet werden, in dem sie einen Faserwirbel bilden, der an
einer Stirnseite des Raumes als Faserband abgezogen
wird.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zum Herstellen eines strangartigen Faserverbundes
aus Glasfasern und mindestens einem Zusatzmaterial
mit einem Spinntrichter, der in seiner Umfangswand
eine langliche Zufuhréffnung und an einer Stirnseite
eine Abzugséffnung aufweist, und mit einer Abzugsein-
richtung. SchlieBlich betrifft die Erfindung einen Faser-
verbund in Strangform aus Glasfasern und Kunststoff,
insbesondere aus organischen Fasern.

[0003] Glasfasern haben sich flir viele Anwendungs-
zwecke bewahrt. Wenn sie zu Flachenmaterialien ver-
arbeitet werden, beispielsweise als Gewebe oder als
Vliese, bilden sie vielfach einen Trager fir eine
Beschichtung. Beispiele hierflr sind Dachbahnen oder
FuBbodenbeléage. Zur Erfillung der Tragerfunktion wer-
den an die aus Glasfasern gebildeten Faserverbande
gewisse Anforderungen gestellt, insbesondere auf die
Dehnbarkeit und die ReiBfestigkeit hin. Ahnliche Anfor-
derungen existieren auch dann, wenn die Faserver-
bande mit Glasfasern nur in Strangform vorliegen,
beispielsweise als Vorgarn oder Garn.

[0004] Faserverbande, die nur aus Glasfasern beste-
hen, und daraus hergestellte Gewebe haben zwar eine
sehr hohe Dimensionsstabilitat bei wechselnden ther-
mischen Bedingungen. Sie sind im allgemeinen auch
hoch reiBfest, kbnnen jedoch fast nicht gedehnt werden.
Aus diesem Grunde ist es bekannt, Glasfasern mit
Kunststoff- oder Synthesefasern zu kombinieren. Bei
Gewebetragerbahnen ist es beispielsweise bekannt, sie
mehrlagig auszubilden, und zwar eine Lage aus Glasfa-
sergewebe und eine Lage aus Synthesefasergewebe.
Synthesefasern zeichnen sich namlich durch eine hohe
Dehnung aus. Sie haben allerdings nur eine geringe
Dimensionsstabilitat. Aufgrund von Temperaturschwan-
kungen dehnt sich dann die Sythesetragerbahn aus,
und es entstehen kleinste Wellen, da sich die Glasfaser-
trédgerbahn nicht mitdehnt und auch nicht schrumpft. In
die Wellen kann Feuchtigkeit eindringen, so dafB sich
beispielsweise bei Dachbahnen hier Undichtigkeiten
ergeben kdénnen.

[0005] Man hat daher schon Versuche angestellt, die
Kombination von Glasfasern und Synthesefasern bei
der Herstellung des Faserverbundes zu bewirken. So ist
es aus DE 36 34 904 A1 bekannt, der Trommel, die zum
Ausziehen und Erzeugen der Glasfasern dient, Fasern
oder Faden eines anderen Materials zuzufthren, die
dann parallel mit den Glasfasern in den geschlossenen
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Raum des Spinntrichters geleitet werden und dort
gemeinsam verwirbelt werden. Der Kunststoff kann bei-
spielsweise auf die Trommel aufgespritzt werden. Hier-
bei ergibt sich eine relativ homogene Fasermischung,
d.h. in dem Faserverbund liegen Glasfasern und Kunst-
stoffasern im Querschnitt mit einer statistisch vorgege-
benen Verteilung vor.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
Aufbau des Faserverbundes besser steuern zu kénnen.
[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch gelést, daBB das
Zusatzmaterial in den Raum eingebracht wird.

[0008] Dadurch ist es méglich, die Zuordnung der
Glasfasern und des Zusatzmaterials gezielter auszubil-
den. Es ist damit beispielsweise méglich, eine gewisse
Verteilung von Glasfasern und Zusatzmaterial Uber den
Querschnitt des Faserverbundes zu erzielen. Insbeson-
dere kann man erreichen, daB der Glasfaserwirbel und
das Zusatzmaterial praktisch konzentrisch zueinander
aufgebaut werden, was mit dem bekannten Verfahren
nicht méglich war.

[0009] Hierbei ist besonders bevorzugt, daB das
Zusatzmaterial von der Stirnseite her eingebracht wird,
die derjenigen gegeniiberliegt, aus der das Faserband
abgezogen wird. Dies erleichtert zum einen die Hand-
habung. Man kann den Raum, in dem die Verwirbelung
stattfindet, im wesentlichen unveréndert belassen. Zum
anderen ergibt sich hieraus die Méglichkeit, eine
gezielte Kombination der Glasfasern und des Zusatz-
materials vornehmen zu kénnen.

[0010] Vorzugsweise liegt das Zusatzmaterial als
Strang vor. Dieser Strang, beispielsweise ein Faserver-
bund aus Stapelfasern oder Filamenten oder ein einzel-
nes Monofilament, kann dann gezielt mit den
Glasfasern kombiniert werden, so daB man einen
Faserverbund aus den verwirbelten Glasfasern und
dem strangartigen Zusatzmaterial erhalt. Die Glasfa-
sern sorgen dann innerhalb des Faserverbundes fir
eine gewisse Dimensionsstabilitdt, wahrend das
Zusatzmaterial weitere Eigenschaften bewirken kann,
beispielsweise eine verbesserte Dehnféhigkeit.

[0011] Hierbei ist besonders bevorzugt, daB das
Zusatzmaterial im wesentlichen zentrisch durch den
Raum gefuhrt wird. beispielsweise kann man das
Zusatzmaterial bereits durch den Raum flhren, bevor
die Glasfasern eingeleitet werden. Das Zusatzmaterial
erleichtert dann zum einen das Abziehen der Glasfa-
sern aus dem Raum. Von besonderem Vorteil sind aber
dann die Eigenschaften des entstehenden Faserver-
bundes. Der Faserverbund weist eine Seele aus dem
Zusatzmaterial auf, die von den Glasfasern umgeben
ist. Damit ist die Seele oder der Kern von den Glasfa-
sern geschitzt. Wenn die Seele beispielsweise aus
einem brennbaren Material besteht, dann kann man
aufgrund der Umhdllung durch die Glasfasern ein bes-
seres Brandverhalten bei einem Trager erzielen, der mit
Hilfe eines derartigen Faserverbundes gefertigt wird,
d.h. ein derartiges Material kann dann einer Feuerbean-
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spruchung langer standhalten. Man erhalt den Aufbau
mit Kern oder Seele aus Zusatzmaterial und Ummante-
lung durch Glasfasern auf relativ einfache Weise. Der
entstehende Faserverbund kann zwar noch verzwirnt
werden. Dies muB aber nicht sein. Man kann den Faser-
verbund auch als Vorgarn weiterverarbeiten, was den
Vorteil hat, daB man eine héhere Flachendeckung bei
der Herstellung von Flachenmaterialien erzielen kann
und keine Garnherstellung notwendig ist, was die Her-
stellung von Flachenmaterialien verbilligt. Trotzdem
sind derartige Flachenmaterialien stabil genug.

[0012] Vorzugsweise ist das Zusatzmaterial aus meh-
reren Filamenten gebildet. Dies verbessert die Verbin-
dung zwischen den Glasfasern und dem
Zusatzmaterial. Bei der Verwirbelung I6sen sich die
Filamente des Zusatzmaterials geringfligig voneinander
und erlauben so, daB die Glasfasern dann leicht festge-
halten werden kénnen.

[0013] Auch ist bevorzugt, wenn das Zusatzmaterial
oberflachenbehandelt ist. Eine derartige Oberflachen-
behandlung dient dazu, die Haftfahigkeit der Glasfasern
am Zusatzmaterial zu erhdhen.

[0014] Hierbei ist insbesondere bevorzugt, daB das
Zusatzmaterial texturiert wird. Das Texturieren an sich
ist bekannt zur Erhéhung des Volumen des Zusatzma-
terials. Man kann es im vorliegenden Fall aber vorteil-
hafterweise auch dazu verwenden, die Anlagefahigkeit
der Glasfasern an das Zusatzmaterial zu verbessern.
[0015] Alternativ oder zusétzlich hierzu kann das
Zusatzmaterial mit einem Haftvermittler versehen wer-
den. Die Glasfasern kleben dann an der Oberflache des
Zusatzmaterials fest.

[0016] Der Faserverbund kann in einer bevorzugten
Ausgestaltung warmebehandelt werden. Hierbei kén-
nen dann die Glasfasern mit dem Zusatzmaterial ver-
schmelzen. Eine innige Verschmelzung ist hierbei in
vielen Fallen weder notwendig noch erwiinscht. Es
reicht meistens aus, wenn die Glasfasern nach der
Warmebehandlung an dem Zusatzmaterial anhaften.
[0017] Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn
das Zusatzmaterial ein Kunststoff ist. Hier reichen
bereits relativ geringe Temperaturen aus, um zu einer
Erweichung des Kunststoffs, insbesondere aus organi-
schen Fasern, zu flhren, so daB die Glasfasern eine
ausreichende Verbindung mit dem Kunststoff eingehen
kénnen. Die Verwendung von Kunststoffen als Zusatz-
material ist an sich bekannt. Sie war aber bisher
begrenzt, weil man durch die Kombination der Glasfa-
sern mit dem Kunststoff ein Brandschutzverhalten
erzeugt hat, das vielen Anforderungen nicht mehr
gerecht wurde. Wenn man nun den Kunststoff mit den
Glasfasern sozusagen ummantelt, dann kann man das
Brandschutzverhalten drastisch verbessern und im
Ubrigen die Vorteile einer Kombination von Glasfasern
und Kunststoffen genieBBen, namlich eine hohe Dimen-
sionsstabiltdt bei wechselnden Temperaturen bei
gleichzeitiger Dehnbarkeit unter mechanischen Bean-
spruchungen. Ein derartiger Faserverbund ist beispiels-
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weise gegen Flugfeuer und strahlende Warme
geschitzt, so daB der Faserverbund auch zur Herstel-
lung von Dachbahnen verwendet werden kann, wenn
zunéchst ein flachiges Tragermaterial aus dem Faser-
verbund gefertigt wird.

[0018] Vorzugsweise wird als Kunststoff Polyester ver-
wendet. Polyester hat sich aufgrund seiner mechani-
schen Eigenschaften, insbesondere aufgrund seiner
Dehnbarkeit, fiir die Kombination bewahrt.

[0019] Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, daB an der der
Abzugsotffnung gegenlberliegenden Stirnseite eine
Zufahreinrichtung far mindestens ein Zusatzmaterial
angeordnet ist.

[0020] Wie im Zusammenhang mit dem Verfahren
erlautert, 148t sich mit der Zufihreinrichtung der Aufbau
des Faserverbundes steuern. Das Zusatzmaterial kann
aufgrund der Anordnung der Zufiihreinrichtung an der
Stirnseite des Spinntrichters relativ gezielt so einge-
speist werden, daB sich das Zusatzmaterial an einer
vorbestimmten Position im Querschnitt des Faserver-
bundes befindet.

[0021] Vorzugsweise weist die Zufihreinrichtung
einen Fadenspender auf. Ein Fadenspender gibt einen
Faden aus. Das Zusatzmaterial kann dann als "Faden”
vorliegen und spater von den Glasfasern umsponnen
werden. Der "Faden” kann in vielen unterschiedlichen
Ausbildungen vorliegen. Es kann sich um ein Monofila-
ment handeln, es kénnen aber auch Garne aus mehre-
ren Filamenten oder Stapelfasern sein. Es kann sich
auch um einen relativ lockeren Verbund aus Einzelfa-
sern handeln. SchlieBlich kann man auch einen Draht
verwenden, beispielsweise einen Kupferdraht.

[0022] Vorzugsweise weist die Zufuhreinrichtung eine
Verwirbelungseinrichtung auf. Insbesondere dann,
wenn das Zusatzmaterial aus mehreren Filamenten
gebildet ist, kann die Verwirbelungseinrichtung dafr
sorgen, dafB diese Filamente etwas voneinander geldst
werden, so daB spater das Festhalten der Glasfasern
erleichtert wird.

[0023] Auch ist von Vorteil, wenn hinter der Abzugsoff-
nung eine Verwirbelungseinrichtung angeordnet ist. Mit
Hilfe dieser Verwirbelungseinrichtung kann man die
Haltekrafte innerhalb des Faserverbundes erhdhen.
[0024] Vorzugsweise ist hinter der Abzugséffnung
eine Warmebehandlungseinrichtung angeordnet. Damit
kann man den Faserverbund erwarmen, beispielsweise
um eine Kunststoffseele anzuschmelzen oder zu erwei-
chen. In diesem Fall kénnen die Glasfaser besser haf-
ten.

[0025] Bei dem Faserverbund der eingangs genann-
ten Art wird die Verbesserung des Aufbaus dadurch
erreicht, daB der Kunststoff als Seele des Faserverbun-
des ausgebildet ist, die von den Glasfasern umsponnen
ist.

[0026] Wie oben ausgefihrt, 146t sich damit ein ver-
bessertes Brandschutzverhalten erreichen. Die Kunst-
stoffseele oder der Kunststoffkern werden durch die
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umgebenden Glasfasern beispielsweise vor Flugfeuer
geschitzt. Die Glasfasern schirmen auch strahlende
Warme ab, so daBB man die Vorteile einer Kombination
von Glasfasern und Kunststoff wahrnehmen kann, ohne
die meisten Nachteile in Kauf nehmen zu mlssen.

[0027] Vorteilhafterweise ist der Kunststoff als Fila-
ment- oder Stapelfaservorgarn oder Stapelfasergarn
ausgebildet. Die Glasfasern, die beim Verwirbeln hinzu-
gefiigt werden, haben dann die Méglichkeit, sich an der
Oberflache des Kunststoffs festzuhalten.

[0028] Diese Moglichkeit wird dann noch verbessert,
wenn der Kunststoff texturiert ist. Durch die Texturie-
rung ergibt sich einerseits eine VolumenvergréBerung
und andererseits eine Offnung der Oberflache, so daB
die Glasfasern dort sozusagen eindringen kénnen und
festhalten. Dies gilt vor allem bei Filamenten.

[0029] In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorge-
sehen, daB die Glasfasern die Seele als Faserwirbel
umgeben. Damit erhalt man als Faserverbund ein Vor-
garn, d.h. einen relativ groBvolumigen Faserverbund.
Dies erleichtert spater die Herstellung von Flachenma-
terialien, weil man hiermit eine héhere Flachendeckung
erzielen kann. Die Kunststoffseele ist hier zwar nicht
lickenlos umsponnen. Die Ausbildung, bei der die Glas-
fasern als Faserwirbel um die Seele herum angeordnet
sind, reicht jedoch aus, um die gewlnschten Eigen-
schaften insbesondere im Hinblick auf das Brand-
schutzverhalten zu erzielen.

[0030] Vorzugsweise liegt das Gewichtsverhaltnis zwi-
schen Glasfasern und Kunststoff im Bereich von 5:95
bis 80:20. Man ist damit relativ flexibel, um den Faser-
verbund an unterschiedliche Anforderungen anzupas-
sen.

[0031] Die Erfindung betrifft auch ein Gewebe aus
einem Faserverbund, der wie oben beschrieben herge-
stellt und aufgebaut ist. Ein derartiges Gewebe hat ein
relativ gutes Brandschutzverhalten.

[0032] Vorzugsweise kann man aus einem derartigen
Gewebe und einer Beschichtung, beispielsweise aus
Bitumen, eine Dachbahn herstellen. Diese ist dimensi-
onsstabil und bleibt auch bei wechselnden Umwelttem-
peraturen lange Zeit dicht. Andererseits hat sie ein
ausreichendes Brandschutzverhalten, um Sicherheit-
sanforderungen gerecht zu werden.

[0033] Die Erindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfihrungsbeispiels in Verbindung mit
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigt die

einzige Figur: eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zum Herstellen dieses
Faserverbundes.

[0034] Die Herstellung der Glasfasern erfolgt, wie in

DE 36 34 904 A1 beschrieben. Auf diese Druckschrift
wird ausdricklich Bezug genommen.

[0035] In nicht naher dargestellter Weise wird Glas in
einem Behalter geschmolzen, der an seiner Unterseite
Austrittséffnungen aufweist, sogenannte Bushings. Das
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geschmolzene Glas tritt hier aus und bildet einen Trop-
fen, der bei Erreichen einer gewissen GréBe nach unten
fallt und einen Glasfaden hinter sich herzieht. Die Diise
ist hierbei so angeordnet, daB3 der Tropfen neben einer
Spinntrommel 2 vorbeifallen kann. Seitlich unterhalb der
Spinntrommel (in der Figur wére dies an der nicht sicht-
baren Ruckseite der Spinntrommel 2) ist ein schrages
Blech angeordnet, auf dem der Glastropfen weiter-
rutscht. Der Faden, den der Glastropfen hinter sich her-
zieht, gelangt dann an die Spinntrommel und wird von
ihr mitgenommen. An der Oberflache der Spinntrommel
2 bildet sich also eine Vielzahl von nebeneinander
angeordneten Glasfasern 3 aus. Die Glasfasern werden
auf der Spinntrommel 2 beziehungsweise einer daran
anhaftenden Luftschicht bis zu einer Abhebeeinrichtung
4, beispielsweise einer Schaberklinge, transportiert. Die
Abhebeeinrichtung 4 hebt die Schar der Glasfasern von
der Spinntrommel 2, die sich in Richtung eines Pfeiles 5
dreht, ab. Die Glasfasern 3 werden dann in einen
Spinntrichter 6 eingefiihrt, der zu diesem Zweck eine in
seiner Umfangswand angeordnete Einfihréffnung 7
aufweist. Ansonsten ist der Spinntrichter 6 in Umfangs-
richtung geschlossen. Er umschlieBt damit einen
Raum, in dem die Glasfasern 3 verwirbelt werden und
einen Faserwirbel bilden.

[0036] Der Spinntrichter 6 weist an seinem Ende mit
kleinerem Durchmesser eine stirnseitige Offnung 8 auf,
die eine Abzugséffnung bildet. An der gegeniiberliegen-
den Stirnseite ist eine Zufuhréffnung 9 angeordnet. Um
den Faserwirbel zu bilden, kann der Spinntrichter 6 von
der Zufuhréfinung 9 zur Abzugsdffnung 8 mit Luft oder
einem anderen Gas durchblasen werden.

[0037] Bis dahin entspricht die Vorrichtung 1 und das
mit ihr durchfihrbare Herstellungsverfahren der in DE
36 34 904 A1 beschriebenen Vorgehensweise.

[0038] Zusatzlich ist nun vor der Zufihréffnung 9 eine
Zufahreinrichtung 10 angeordnet, die einen Faden-
spender 11 aufweist, der einen Kunststoffaden 12
abgibt. Der Kunststoffaden 12 ist aus mehreren Fasern
gebildet, die entweder als Filamente oder als Stapelfa-
sern ausgebildet sein kénnen. Vorzugsweise handelt es
sich bei dem Kunststoffaden um einen Faden aus Poly-
ester. Statt dessen kann auch ein Monofilament oder
ein Draht verwendet werden.

[0039] Der Kunststoffaden 12 durchlauft eine Verwir-
belungseinrichtung 13, in der er texturiert wird. Die Tex-
turierung fuhrt zu einer VolumenvergréBerung und
6ffnet gleichzeitig die Oberflache des Kunststoffadens
12, d.h. seine Fasern werden gelockert. Der Kunststofi-
aden 12 wird durch den Spinntrichter 6 hindurchgefuhrt.
Dies kann erfolgen, bevor die Glasfasern 3 eingeftihrt
werden. Da der Kunststoffaden 12 im wesentlichen zen-
trisch durch den Spinntrichter 6 geflhrt wird, werden die
Glasfasern 3 beim Verwirbeln um ihn herum gelegt. Sie
bilden also einen Faserwirbel aus Glasfasern, der einen
Kern aus dem Kunststoffaden 12 aufweist. Am Ende
des Spinntrichters wird also aus der Abzugséffnung 8
ein Faserverbund 14 abgezogen, der als Vorgarn aus-
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gebildet ist. Dieses Vorgarn weist, wie gesagt, eine
Seele aus dem Kunststoffaden 12 auf, die von Glasfa-
sern 3 relativ locker ummantelt ist. Der Faserverbund 14
hat also ein relativ groBes Volumen, so daB sich seine
Verarbeitung zu einem Gewebe anbietet, weil man hier
eine relativ hohe Flachendeckung erreichen kann.
[0040] Der Faserverbund 14 kann durch eine weitere
Verwirbelungseinrichtung 15 gefihrt werden, in der
mechanische Zusammenhalt zwischen dem Kunststoff-
aden 12 beziehungsweise dessen Fasern und den
Glasfasern 3 weiter verbessert wird. SchlieBlich kann
der Faserverbund 14 auch noch durch eine Heizeinrich-
tung 16 geflhrt werden, in der er so weit erwarmt wer-
den kann, daB der Kunststoffaden 12 erweicht. Dies
fuhrt ebenfalls zu einer verbesserten Verbindung zwi-
schen den Glasfasern 3 und dem Kunststoffaden 12.
Der Faserverbund 14 wird dann in einer Aufwickelvor-
richtung 17 aufgewickelt.

[0041] Man kann nun durch die Steuerung der Bela-
dung der Spinntrommel 2 das Verhaltnis zwischen dem
Kunststoff des Kunststoffadens 12 und den Glasfasern
3 steuern. Wenn Bushings mit nur wenigen Disen, aus
denen Tropfen entstehen kénnen, verwendet werden,
dann wird sich der Gewichtsanteil des Kunststoffs erhé-
hen. Die Dichte der Glasfasern 3 an der Spinntrommel
nimmt ab. In gleicher Weise kann man natdrlich den
Anteil der Glasfasern am Faserverbund erhéhen, wenn
man Bushings mit mehr Diisen verwendet.

[0042] Man kann den Kunststoffaden 12 vor dem Ein-
tritt in den Spinntrichter 6 auch mit einem Haftvermittler
versehen, um das Anhaften der Glasfasern 3 am Kunst-
stoffaden 12 zu verbessern.

[0043] Anstelle eines Kunststoffadens 12 kann man
auch andere Materialien verwenden, beispielsweise
einen Draht, insbesondere einen Kupferdraht.

[0044] Ein Gewebe, das aus dem Faserverbund 14
hergestellt wird, hat ein Brandschutzverhalten, das bes-
ser als das der herkémmlich verwendeten Kunststoff-
Glasfaser-Kombinationen ist. Es ist insbesondere
geschitzt gegen Flugfeuer und strahlende Warme, so
daB es vorzugsweise fir Dachbahnen verwendet wer-
den kann, bei denen das Gewebe mit einer Beschich-
tung aus Bitumen oder dhnlichem versehen wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines strangartigen
Faserverbundes aus Glasfasern und mindestens
einem Zusatzmaterial, bei dem eine Vielzahl von
Glasfasern in einen im wesentlichen rotationssym-
metrischen, zumindest in Umfangsrichtung bis auf
eine Einflhréffnung geschlossenen Raum geleitet
werden, in dem sie einen Faserwirbel bilden, der an
einer Stirnseite des Raumes als Faserband abge-
zogen wird, dadurch gekennzeichnet, daB das
Zusatzmaterial in den Raum eingebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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10.

11.

12

13.

14.

zeichnet, daB das Zusatzmaterial von der Stirnseite
her eingebracht wird, die derjenigen gegeniber-
liegt, aus der das Faserband abgezogen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Zusatzmaterial als Strang
vorliegt.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 das Zusatzmaterial im wesentlichen
zentrisch durch den Raum gefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daf3 das Zusatzmaterial aus meh-
reren Filamenten gebildet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das Zusatzmaterial
oberflachenbehandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Zusatzmaterial texturiert wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daB das Zusatzmaterial mit einem
Haftvermittler versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der Faserverbund
wéarmebehandelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB das Zusatzmaterial
ein Kunststoff ist.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Kunststoff Polyester verwendet
wird.

Vorrichtung zum Herstellen eines strangartigen
Faserverbundes aus Glasfasern und mindestens
einem Zusatzmaterial mit einem Spinntrichter, der
in seine Umfangswand eine langliche Zufthroff-
nung und an einer Stirnseite eine Abzugstffnung
aufweist, und mit einer Abzugseinrichtung, dadurch
gekennzeichnet, daB an der der Abzugséffnung (8)
gegenulberliegenden Stirnseite eine Zuflhreinrich-
tung (10) flr mindestens ein Zusatzmaterial (12)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zuflhreinrichtung (10) einen
Fadenspender (11) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, daB die Zufuhreinrichtung (19)
eine Verwirbelungseinrichtung (13) aufweist.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB hinter der Abzugséfi-
nung (8) eine Verwirbelungseinrichtung (15) ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB hinter der Abzugséfi-
nung (8) eine Warmebehandlungseinrichtung (16)
angeordnet ist.

Faserverbund in Strangform aus Glasfasern und
Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, daB der
Kunststoff als Seele des Faserverbundes (14) aus-
gebildet ist, die von den Glasfasern (3) umsponnen
ist.

Faserverbund nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kunststoff als Filament- oder Sta-
pelfaservorgarn oder Stapelfasergarn ausgebildet
ist.

Faserverbund nach Anspruch 17 oder 18, dadurch
gekennzeichnet, daf3 der Kunststoff texturiert ist.

Faserverbund nach einem der Anspriiche 17 bis
19, dadurch gekennzeichnet, daB die Glasfasern
(3) die Seele als Faserwirbel umgeben.

Faserverbund nach einem der Anspriiche 16 bis
20, dadurch gekennzeichnet, daB das Gewichtsver-
haltnis zwischen Glasfasern (3) und Kunststoff im
Bereich von 5:95 bis 80:20 liegt.

Gewebe aus einem Faserverbund nach einem der
Anspriiche 17 bis 21.

Dachbahn mit einem Gewebe nach Anspruch 22
und einer Beschichtung.
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