(19) DEUTSCHE DEMOKRATISCHE REPUBLIK PATE NTSCH RiFT
ﬂ%ﬁ@ “\@e\ Wirtschaftspatent | ISSN  0433-6451 (1 2@@6 63

g ® 1% ErteiltgemaeB § 5 Absatz 1 des Aenderungsgesetzes
. zum Patentgesetz Int.Cl.3 3(51) B 32B 27/02

5

M

AMT FUER ERFINDUNGS- UND PATENTWESEN In der vom Anmelder eingereichten Fassung veroeffentiicht
(21) WP B 32 B/ 2341 987 (22) 19.10.81 (44)  01.06.83
{71} siehe {72}

§723 BOETTCHER, PETER,DIPL.-'INGA;BARTHEL, WOLFGANG; UHLMANN, WOLFGANG;HOYER, ANITA,DIPL.-AING.;DD;
73) sighe (72)
{74) FORSCHUNGSINSTITUT FUER TEXTILTECHNOLOGIE 9054 KARL-MARX-STADT ANNABERGER STR. 240

(54)  VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES MEHRSCRICHTIGEN, VORZUGSWEISE ZWEISCHICHTIGEN,
SEL BSTTRAGENDEN VLIESSTOFF-FORMTEILES

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen, vorzugsweise
zweischichtigen, selbsttragenden Vliesstoff-Formteiles, insbesondere fir die Innenausstattung
von Kraftfahrzeugen, mit Dekorschicht, wobei das Formteil aus faserigem Material und
gingestreuten hitzehartbaren Bindeharzen besteht und in einer Formpresse bleibend verformt
wird. Ziel der Erfindung ist es, auf einfache Art und Weise sowie kostengtinstiger ein derartiges
Vliesstoff-Formteil herzustellen. Dies wird dadurch erreicht, indem aus sortierten oder unsortierten
Haushalts- oder Produktionsabfalltextilien gewonnene Reil3fasern mit einem Synthesefaseranteil
von 30% oder mehr ein Flor gebildet wird. AnschlieRend wird dieser Flor in einer Streuvorrichtung
mit Phenolharzpuiver bestreut. Sodann wird durch zick-zack-artiges Tafeln mittels eines
Querlegers ein Vliies gebildet und anschlieRend auf diesem Vliesgrundkdrper als Dekorschicht ein
textiles Flachengebilde aufgenadelt. Danach erfolgt in einem weiteren Arbeitsgang beim an sich
bekannten Formpressen die Ausbildung des selbsttragenden Vliesstoff-Formteiies.
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Titel der Erfindung

Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen, vorzugsweise
zweischichtigen, selbsttragenden Vliesstoff-Formteiles

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines menr-
schichtigen, vorzugsweise zweischichtigen, selbsttragenden
Vliesstoff-Formteiles, insbesondere fir die Innenausstattung

von Kraftfahrzeugen, mit Dekorschicht, wobei das Formteil aus
faserigem Material und eingestreuten hitzehédrtbaren Bindenarzen
besteht und in einer Formpresse bleibend verformt wird,

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Es ist allgemein bekannt, Vliesstoffe herzustellen und diese
unter Zugabe von hitzeh&értbaren Bindeharzen im formgepreBten
Zustand als Tragkérper fur einbaufertige Dachverkleidungen zu
verwenden, '

Eine Herstellungsmdglichkeit besteht darin, daB Reidfasern und
Bindeharz in einem pneumatischen Vliesbildner vermischt und zum
Vliies geformt werden, Dieses Vlies weist einen Bindeharzanteil
von ca, 25 % auf, wobei das Bindeharz gleichmé&Rig lber den
Vliesquerschnitt verteilt ist, Im nachfolgenden Arbeitsgang
wird das Vlies unter gleichzeitigem Formen auf einer Prefein-
richtung mittels Hitze und Druck bleibend ausgeformt, Als Ergeb-
nis wird ein Uber den Vliesquerschnitt gleichmdBig hartes Form=.
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teil erhalten, das als Tragkdrper von Dachinnenverkleidungen
verwendet werden kann, AnschliefBend wird die Sichtseite dieses
Formteiles mit zwei oder mehreren Flachengebilden, z, B, Schaum=-
stoff, textilen Fléchengebilden, verklebt,

In der DD-PS 18 057 wird ein Verfahren zur Herstellung von Pref-
stoff-Vormaterial flir grofflachige PreBstoff-Formteile aus

einem faserigen FUllmaterial mit Kunstharz als Bindemittel
beschrieben, Dabei werden mehrere Faservliese, die aus glei-
chen oder verschiedenartigen Fasern bestehen kénnen und mit
Bindemitteln durchsetzt sind, auf ein Sammeltransportband ab-
gelegt und durch Vorwértsbewegen dieses Sammeltransportbandes
Ubereinandergeschichtet, wonach die Vlieslagen durch Walzen
verdichtet und einer Schneidvorrichtung zugefﬁhrt werden,

Gem&B DE~-AS 2 830 320 werden Formteile aus Kunstharz enthal-
tenden Faservliesen hergestellt, bei dem zwei mit Kunétharz
auf ihren einander zugekehrten Seiten beschichtete Vliese un-
ter erhdhten Temperaturen und unter Anwendung von geringenm
Druck verpreBt werden, Dabei werden an ihren AuBenseiten mit
Papierﬁahnen vernadelte Zuschnitte aus Kokos- oder Jutefaser-
vliesen verwendet, Das Fertigpressen zu den Formteilen erfolgt
unmittelbar nach dem Beschichten, wobei Temparatur, Druck und
Menge an verwendetem Polyesterharz so aufeinander abgestimmt
werden, daf im Inneren der Foémteile Hohlr&ume verbleiben,

GemaB DE-OS 2 706 446 wird eine dreischichtige Dachinnenver-
kleidung hergestellt, bei der zwischen einer schallabsorbig=
renden Matte aus Polyurethan oder Faservliesstoff und einem
Gewebe oder Vliesstoff eine perforierte Folie angeordnet ist,
Die Verbindung der einzelnen Schichten und deren Formung er=-
folgt durch Erwdrmung beim Pressen, ' '

Ein Innznverkleidungsformteil fur Kraftfahrzeuge ist Gegen-
stand der DE~0S 2 738 304, Dabei wird ein Vliesstoff-Form=
kérper mit auf der Rluckseite aufgeklebter Gewebematte ver=
wendet, Dieser Vliesstoff-Formkdrper weist Ldcher auf, durch
die nach der Gegenseite hin ein hautbildendes Polster aufge=
schaumt ist,
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Die Nachteile aller vorgenannten Ldsungen bestehen darin, daB
die Herstellung der Formteile verh8ltnismdfig aufwendig ist
und grdBtenteils teurere Primdrfaserstoffe verwendet werden,

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, auf einfache Art und Weise sowie
kostenglinstiger die Herstellung eines mehrschichtigen, vor-
zugsweise zweischichtigen selbsttragenden'Vliesstoff-Form~
teiles mit Dekorschicht zu ermdglichen,

Darlequng des Wesens der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zu
schaffen, mit dem ein Vliesstoff-Formteil der eingangs ge-
nannten Gattung unter Verwendung geeigneter Sekunddrrohstoffe
in groflen Mengen kontinuierlich hergestellt werden kann,

Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch geldst, dai aus sor=
tierten oder unsortierten Haushalts=- oder Produktionsabfall-
textilien, die auch Beschichtungen oder Ruckengummisrungen auf-
weisen und gegebenenfalls textilfremde'Beimengungen enthalten
kénnen, gewonnene Reiffasern mit einem Synthesefaseranteil

von 30 9 oder mehr ein Flor gebildet wird, Anschliefend wird
dieser Flor in einer Streuvorrichtung, welche Uber die Brei-
te der Bahn unterschiedliche Austragsmengen abgibt, mit Phe=-
nolharzpulver bestreut, Sodann wird durch Zick-zack-artiges
Tafeln mittels eines Querlegers ein Vlies gebildet und an-
schlieBend auf diesem Vliesgrundkérper als Dekorschicht ein
textiles Flachengebilde, insbesondere ein aus Primédrfasern ge-
‘bildeter Nadelvliesstoff, ein Vliesfadernidhgewirke od, dgl,
aufgenadelt, Danach erfolgt in einem weiteren Arbeitsgang beim
an sich bekannten Formpressen die Ausbildung des selbsttragen-
den Vliesstoff-Formteiles,

Nach einem Merkmal der Erfindung wird anstelle des Aufnadelns
eines textilen Flachengebildes auf den Vliesgrundkérper dieses
beim oder nach dem Formpréssen auf der bindeharzarmen Vlies=-
unterseite aufgeklebt,
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-Der Phenolharzanteil, bezogen auf die Masse des Vliesgrund-
kérpers, betrdgt 15 % bis 25 %, vorzugsweise 20 %, wobei die=-
ser Phenolharzanteil {ber den Querschnitt des Vliesgrundkdrpers
- 10 % in der unteren Halfte und 30 % in der oberen Halfte be=-
tragt,

Durch diesen unterschiedlichen Bindeharzgehalt im Vlies wird
beim Formpressen ein Formteil mit einer h&rteren AuBen=- und
einer weicheren Innenschicht hergestellt,

Der Vorteil der Erfindung besteht darin, daB durch den unter-
schiedlichen Dichtegradienten iber den Querschnitt im Vlies-
stoff-Formteil die beiden Furkionen des Tragens und Schall-
schluckens gleichzeitig erreicht werden, AuBerdem kdnnen in
vorteilhafter Weise nicht verwertbare Haushalts- bzw, Produk=
tonsabfalltextilien einer wirtschaftlichen Wiederverwendung
zugefuhrt werden, Fiir besonders gewﬁnschte Anwendungs fdlle ist
es gleichfalls leicht méglich, den Bindeharzanteil in den ein=-
zelnen Schichten zu variieren bzw, weitere Schichten vorzu-
sehen, um die gewilnschten Eigenschaften zu erzielen, Dazu be=-
darf es lediglich einer entsprechenden Einrichtung an der
Streuvorrichtung. | '

Aus fihrungsbeispiele

Die Erfindung soll anhand nachfolgender Ausflihrungsbeispiele
nadher erldutert werden, ohne die Allgemeingiiltigkeit einzu-
schréanken,

Beispiel 1

Auf einer Krempel wird aus Reiflfasern, die aus unsortierten

Haushaltsabfalltextilien gewonnen werden, ein Flor mit einer
Masse von 40 g/m2 gebildet, Mittels einer Uber dem Flortrans-
portband angeordneten Streuvorrichtung wird auf den Flor Phe-
nolharzpulver aufgestreut, Dabei erfolgt durch Steuerung der
Harzzufldhrung Ober die Breite auf der linken Florhalfte ein

Auftrag von 4 g/m2 und auf der rechten Florhdlfte ein Auftrag

von 12 g/m |



Durch Querlegen dieses Flores mittels Querleger entsteht mit
ca, 40 Florlagen ein Vlies mit einer Masse von 2000 g/m Die
obere Halfte dieses Vlieses enthalt 30 % und die untere H&lf=
te 10 % Phenolharzpulver, Beim nachfolgenden'Pressen wird ein
‘Formtell mit einer Dicke von beispielsweise 8 mm erhalten, das
eine harte Ober- und eine weiche Innenschicht aufweist, An-
schlieBend wird auf dieses Formteil ein Vliesfadenn&hgewirke
als Dekorschicht aufgeklebt,

Beispiel 2

Die Herstellung des Vlieses erfolgt gem&B Beispiel 1. In einem
nachfolgenden Arbeitsgang wird auf die bindeharzarme Schlcht
des Vlieses ein Nadelvliesstoff mit der Masse von 150 g/m
aufgenadelt, Dabei wird.mit 100 St1cne/cm2 und einer Stich-
tiefe von 12 mm gearbeitet, Beim nachfolgenden Pressen ent-
steht in einem Arbeitsgang das Vliesstoff-Formteil als selbst-
tragende Dachinnenverkleidung mit Dekorschicht,

Beispiel 3

Die Herstellung des Vlieses erfolgt gemdR Beispiel 1, wobel
dem Phencharzpulver Holzmehl zugemischt wird. Beim nachfolgen-
den Pressen wird ein Formteil mit einer Dicke von 8 mm erhal-
ten. AnschlieBend wird auf dieses Formteil ein Vliesndhgewir-
ke als Dekorschicht aufgeklebt.



Erfindungsanspruch

1.

Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen, vorzugs-
weise zweischichtigen selbsttragenden Vliesstoff-Form-
teiles, insbesondere fir die Innenausstattung von Kraft-
fahrzeugen, mit Dekorschicht, wobei das Formteil aus fa=-
serigem Material und eingestreuten hitzeh&drtbaren Binde=
harzen besteht und in einer Formpresse bleibend verformt
wird, gekennzeichnet dadurch, daR aus sortierten oder un-
sortierten Haushalts- oder Produktionsabfalltextilien, die
auch Beschichtungen oder Rickengummierungen aufweisen und
gegebenenfalls textilfremde Beimengungen enthalten kénnen,
gewonnene Reiffasern mit einem Synthesefaseranteil von

30 ¢ oder mehr ein Flor gebildet wird, der anschlieRend

in einer Streuvorrichtung, welche lber die Breite der Bzhn
unterschiedliche Austragmengen abgibt, mit Phenolharzpul-
ver, bestreut wird, sodann durch zick-zack-artiges T&feln
mittels eines Querlegers in ein Vlies gebildet, anschlie-
Bend auf diesem Vliesgrundkérper als Dekorschicht ein
textiles Flachengebilde, insbesondere ein aus Primérfa-
sern gebildeter Nadelvliesstoff, ein Vliesnahgewirke,

ein Vliesfadenndéhgewirke od, dgl,, aufgenadelt und danach
in einem weiteren Arbeitsgang beim an sich bekannten Form-
pressen das selbsttragende Vliesstoff-Formteil gebildet
wird,

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB anstel-
le des Aufnadelns eines textilen Flachengebildes auf dem
Vliesgrundkdrper dieses beim oder nach dem Formpressen auf
der bindeharzarmen Vliesunterseite aufgeklebt wird,

Verfahren nach Punkt 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, da®
der Phenolharzanteil bezogen auf die Masse des Vliesgrund-
kGrpers 15 % bis 25 9%, vorzugsweise 20 ¥ betrdgt und die-
ser Phenolharzanteil Gber den Querschnitt des Vliesgrund-
kérpers 10 % in der unteren Halfte und 30 % in der oberen
Halfte betragt,
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4, Verfahren nach Punkt 3, gekennzeichnet dadurch, daf dem
Phenolharzpuiver'gegebenenfalls pulverige bzw. kurzfaseri-
ge Zusatzstoffe, z. B. Holzmehl, Glasfasern, Gesteinsfa=
sern, Magnesiumcarbonat o. dgl., zugemischt werden,
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