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Titel
Stiitzfolie zur Herstellung von diinnen, warmklebenden
Polymerfolien

Anwendunrsrebiet der Brfindung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Stlitzfolie zur Herstellung
dilnner, warmklebender Polymerfolien, vorzugsweise von Polyure-
thanfolien, die eine Stdrke von etwa 10 bis 50 am aufweisen.
Die vorzugsweise Verarbeitung dieser Polymerfolien erfolgt in
der Kunsgtlederindustrie, indem diese Folien auf eine textile
Materialbahn kaschiert werdan.

Charaliteristik der bekannten technischen ISsunmen

Es ist bekannt, thermoplastische Polyurethanfolien auf VWalzen-
gschmelzbeschichtungsanlagen herzustellen. Die Polyurethanfolie
wird dabei auf ein spezielles Beschichtungspapier aufgetragen.
Der entscheidendes Ilachteil der Walzenschmelzbeschichtungsanlage
ist, daB ein Ildchengewicht unter 60 g/m2 bzw. eine Schichtstir-~
ke von 50 un, bedingt durch die technische Ausriistuns der Anla-
gen, nicht erreicht werden kann. AuBexrdem werden bei diesem Ver-
fahren sehr hohe Anforderungen an die Verarbeitbarkeit des Poly-
urethans gestellt, was spezielle Polyurethane erfordert, z. B,
an das Tliefverhalten.

(Vergleiche dazu den Firmendruck: Die Herstellung von Folien

und Beschichtungen aus thermoplastischen Kunststoffen auf den
Beschichtungsmaschinen BEIIA der Firma ING. A, Maurer S.A.,
Bern/Schweiz, von Dipl.-Ing. W. Roth)

Eg igt aber fiir die Fachwelt bekannt, da8 Polyurethanfolien von
2. Be 25 paim Dicke auf einem textilen Schichttrdger, der gerauht
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igt oder mit einer Schaumzwigchenschicht versehen ist, einen
sehr weichen Griff ergeben, der dem diinner Bekleidungsleder
gsehr #hnlich ist.

Dieger Effekt kann mit einer Folie von 50 Amm Stdrke nicht er-
reicht werden. Der Griff wird dann gummiartig und ist mit Leder
nicht mehr zu vergleichen.

Es ist bekannt, Polyurethanfolien nach dem Blasverfahren ein-
schichtig herzustellen nach DL 120 618. Hier ist die Fihrung
der diinnen Polyurethanfolie ohne Tréger, die Faltenbildung und
die Abdichtung der Blase gegeniiber dem umgebenden Raum, die
durch die Haftung der noch nicht vollsténdig abgekiihlten, warm-
klebenden Polyurethanfolie auf der Dichtflidche sehr schwierig
zu beherrschen ist, ein Problem, was technisch noch nicht ge-
lost ist.

Es ist weiterhin bekannt, Polyurethanfolien nach dem Breit-
schlitzdiisenverfashren einschichtig herzustellen. Nach dem in

der Firmenschrift SYSpur~Reporter 76 des VEB Synthesewerk Schwarz-~
heide enthaltenen Vortrag von K. Fdhndrich iiber die "Verarbei-
tungstechnik zur Herstellung von Polyurethan~Folien und deren
Anwendung" wird auf S. 74 eine TFolienstédrke von 250 Aim angegeben.
Dies bestdtigen auch eigene Erfahrungen, daB eine Folie mit einer
Stdrke unter 200 am auf einer Breitschlitzdiisenanlage allein oder
mit einem Trédger nicht hergestellt werden kann, da sich die Folie,
bedingt durch die Haftung auf den Kihlwalzen, beim Aufwickeln zu
stark dehnt und unter Umstdnden sich von den Kilhlwalzen nicht
mehr 10sen 1ldB8t. Eine weiterverarbeitbare Folie der Stdrke von

10 ~ 50 sim 148t sich nach diesem Verfahren nicht herstellen.

In der Firmenschrift T SR 73-03 der Firma B, P, Goodrich Chemical
Company wird ebenfalls iiber die Herstellung von Polyurethanfolien
auf Breitschlitzdiisenanlagen berichtet. Dabei werden aber auch
nur Folien mit einer Stdrke von ungefidhr 750 pm Dicke vorgestellt.
Moglichkeiten zur Herstellung diinner Folien sind hier nicht auf-
gefihrt.



In der Technischen Information der Firma Bayer AG "Desmopan"
wird auch auf die Herstellung von thermoplastischen PUR-~Folien
eingegangen., Die beschriebenen Herstellungsverfshren -~ Abzug
durch ein Wassgerbad bzw. Abzug mit einem alg Glatitwerk dienenden
3~¥lalzen~Kalander ~ lagsen auch hiermit eine Herstellung wvon
diilnnen Polien nicht zu, weil durch elastische Dehnungen, die
durch das Haften der Folien auf den Walzen auftreten, Falten-~
bildungen eintreten, durch die die Folie zusammenblockt und
damit eine Veiterverarbeitung der Folie unmdglich wird.

Es ist bekannt, Kunststoffschichten auf einen Tridger aufzubrin-
gen und von diesem bei der Veiterverarbeitung wieder abzuldsen,
da er ohne Tridger z. B. zu instabil ist. Derartige Vorschlidge
sind in der DT-AS 12 19 667 und der DT-0S 20 15 623 enthalten.

Diese Verfahren lassen sich zur Herstellung diinner Polyurethan-
folien nicht anwenden, da diese Folien im warmklebenden Zustand
nach dem Verlassen des Extruders an den Umlenkwslzen blocken
wiirden.

In DT-0S 22 39 478 wird ein Verfahren vorgestellt, bei dem eine
Polyurethanfolie hergestellt wird, indem aus Extruder und Breit-
schlitzdiise direkt in ein Wasserbad gefzhren wird. Diinne Folien,
d. h. im Bereich 10 bis 30 am, kOnnen nach diesem Verfahren nicht
hergestellt werden, da die Fihrung einer solch diinnen Folie bei
einem so stark dehnbaren Material wie Polyurethan so kompliziert
ist, daB Palten und ein Verlaufen der Folie auf dem Vickel ent-
stehen. Eg ist auch bei Fiihrung iiber Umlenkwalzen infolge der
Warenbahnspannung mit einem ReiBlen zu rechnen,

In DL 95 278 wird Polyurethanfolie, die mit einem Triger (meist
Polydthylenfolie) im Coextrusionsblasverfahren hergestellt wird,
beansprucht. Es lasgsen sgich mit diesem Verfahren auch sehr diinne
Folien von ca. 20 mm erzeugen. Fir den angestirebten Verwendungs-
zweck, den Einsatz fir Kunstleder, hat eine coextrudierte Poly-
urethanfolie folgende Nachteile:

1. Der Trdger hat keine Prdgung. Eine Prédgung des Trigers, die
gich auf die Polyurethanfolie iibertréadgt, ist fiir das Kunst-
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leder sehr wichtig, da durch ein nachtrigliches Prédgen des
Kunstleders eine Griffverhdrtung und damit eine Verschlechte-~
rung der dsthetischen Eigenschaften auftritt.

2. Bei der Veiterverarbeitung der Polyurethanfolie zu Kunstleder
treten Temperaturen bis zu 160 OC bei der Trocknung des Haft-
striches zwischen Folie und textilem Tr&ger auf.

Bei diesen Temperaturen schrumpft die Polydthylenfolie, und
diese Schrumpfmarkierungen iibertragen sich auf die Polyure=~
thanfolie. Dadurch komnt es zu Kraterbildungen u. a. Oberflé-
chenfehlern.

3. Durch die Vorbehandlung des Tridgers (z. B. durch Coronaent-
ladung) kann die Haftung der PUR-Tolie auf dem Triger einge-
stellt werden., Dies ist fiir die Weiterverarbeitung wichtig.
Beim Coextrusionsblagverfahren besteht diese lloglichkeit nicht.

4, Die Polyzdthylenfolie begitzt nicht die Steifheit von einem
Trégerpapier. Dies ergibt ebenfalls Probleme bei der Fihrung
in Maschinen der XKunstlederindustrie und bei der Herstellung
eines glatten Substrates.

Diinne Polyurethanfolien zur Weiterverarbeitung zu hochwertigen
Kunstledern werden bisher aus Losungen im Umkehrverfahren herge-
stellt. Dazu wurden die PUR~LGsungen auf ein Trennpapier gestri-
chen und dann das Losungsmittel (meist Dimethylformamid) abge-
dampft. Das Losungsmittel wurde dann entweder ins Freie geleitet
oder durch Absorptions~ und Destillationsanlagen zuriickgevionnen.
Der Einsatz des Losungsmittels brachte eine hohe Gkonomische
Belastung des Verfahrens mit sich, des weiteren traten auch
Gesundheitsschiddigungen durch die Toxizitdt des Losungsmittels
bei den Beschéftigten und Umweltschd@digungen auf.,

Beschrieben ist dieses Verfahren in der Firmenschrift der Firma
Bayer AG "Textilbeschichtung mit Bayer~Polyurethanprodukten®,

Nach DT~0S 243 2778 erfolgt die Herstellung von Thermoplasten
zwischen zwei endlos umlaufenden Béndern. Fiur die Herstellung
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diinner, warmklebender Folien ist diese Anordnung nicht anwendbar,
da auf keinen PFall eine determinierte Situvation hinsichtlich des
Abtrennens der Polymerfolie von den umlaufenden Bé&ndern vorliegt.
Die warmklebende Polymerfolie kann sich vom oberen oder unteren
Band abldgsen. Bei derartigen Situationen wdre die Zerstdrung die=-
ger diinnen Polymerfolie nicht unvermeidbar.

Die in DT-GII 70 20 069 vorhandene technische Ltsung besteht aus
einer Tréagerunterlage, die nach Beendigung der technologischen
Handlung zur Herstellung einer Folie oder einer Schaumschicht
wieder abgezogen wird. Eine Seite der herzustellenden diinnen
Polymerfolie ist jedoch ungeschiitzt, was zu Zerstorungen der
herzustellenden Polymerfolie fihren wiirde.

Die aus DL-PS 49677 bekannte technische Losung ist fiir die Her-
stellung diinner, warmklebender Polymexrfolien nicht anwendbar,
weil hier ein Verbleiben einer Scheidungsfolie, wihrend die
endere Scheidungsfolie abgezogen wird, nicht verlangt wird.

Ziel dexr Frfindung

Das Ziel der EZrfindung ist eine Stiitzfolie, welche die Herstel-
lung einer wiarmklebenden, diinnen Polymerfolie unter umweltfreund-
lichen Bedingungeu erlaubt, Die Nachteile des Standes der Tech~
nik sollen vermicden werdene.

Wesen der Erfindung

Aufgabe: Die Aufgabe der Erfindung besteht in dexr Entwicklung

von Stiitzfollen, welche die iolienextrusion auf einer Breitschlitz-
diise fiir diinne, warmklebende Polymerfolien mit anschliefenden Kithl~
walzen zuldBt und dabei das Blocken (Ankleben) der warmklebenden
Polymerfolie an den Kihlwalzen und nachfolgenden Walzen eliminiert
wird. Es s0ll eine filir dic WVeiterverarbeitung mechaniesch stabili~
sierte Tolie erhalten werden.

Merkmale der Erfindung: Die Erfindung besteht aug Stiitzfolien,
welche sich dadurch augzeichnen, dafl sie ouf beiden Seiten der
hergestellten varmlilebenden, diinnen Polymeriolie unterschiedliche
Delaminierungskrdfte aufweisen.



Die Stiitzfolien werden, nachdem die Polymerfolie die Breit-
schlitzdiigse verlassen hat, noch vor dem Erreichen der Kihlwal-~
zen, beidseitig auf die Polymerfolie aufgelegt. Vorzugsweise
bestehen die Stiitzfolien aus einem Papier, welches mit einer
thermoplastischen Folie beschichtet ist, die mit der warmkle-
benden Folie nicht verschweil3t.

Nach dem Passieren der Kiihlwalzen, d. h. nach dem Abkiihlen die-
ses dreischichtigen, technologisch bedingten Verbundes, wird
die Stiitzfolie mit den geringeren Delaminierungskréften ven der
Folie delaminiert. Die Stiitzfolie mit der groBeren Delaminie-
rungskraft verbleibt an der Folie zu ihrer mechanischen Stabi~
lisierung filir die Weiterverarbeitung, bis dann auch diese dela-
miniert werden kann.

Die* Delaminierungskrdfte der Stiitzfolie zur Folie betragen vor-
zugsweise max. 5 p/cm fiilr die kleinere Delaminierungskraft und
vorzuggweise 10 - 20 p/cm fiir die groBle Delaminierungskraft.
Die unterschiedliche Delaminierungskraft ist notwendig, da sonst
ein Abhsben auch von der an der Folie verbleibenden Stiitzfolie
eintreten wiirde, wenn die erste Stiitzfolie delaminiert werden.
muB, Durch die erfindungsgeméBe Verfahrensweise bleibt stets
eine Stiitzfolie auf der warmklebenden Folie erhalten, und zwar
die mit der groBeren Delaminierungskraft. Erst nach Abschluf
aller Weiterbearbeitungsstufen kann auch diese Stiitzfolie in
bekannter Veise von dem eigentlichen Folienerzeugnis delami-
niert werden.

ZweckmédBigerweige werden an der Breitschlitzdiise zwei Abwick-
lungen verwendet, die die Stiitzfolien zur extrudierten Folie
zufilhren.

Augfithrungabeispiel 1

Auf einer handelsiiblichen Extrusionsbeschichtungsanlage wird
dem Extruder, dessen Schnecke eine Langkompressionsschnecke
mit einem Mischteil ist, ein thermoplastisches PUR~-Granulat
mit einer Hdrte von 90 Shore A zugefiihrt und suf 200 °c er-



hitzt. Die Polyurethanschmelze wird in die Breitschlitzdiise,
die ebenfalls auf 200 °C temperiert ist und eine Spaltweite
von 0,7 mm besitzt, gedriickt.

Von den beiden Abwicklungen wird ein sogenanntes "Natronpapier",
das aus einem Packpapier mit einem TFl&chengewicht von 60 g/m

und einer Hochdruckpolydthylenbeschichtung von ca. 25 g/mz, die
einen Schmelzbereich von 180 ~ 200 °C besitzt, besteht, der
Breitschlitzdiise so zugefiihrt, dall das “"Natronpapier" mit dex
PE~beschichteten Seite die extrudierte Polyurethanfolie bedeckt.
Das eine "Natronpapier™ wird, bevor es mit der Polyurethanfolie
in Beriihrung komat, an einer Coronaentladung vorbeigefiihrt, die
mit einer Spanrung von 2,5 kV und einem Anodernstirom von 0,5 mé
betrieben wird. Dadurch wird die Polydthylenfolie so aktiviert,
dal nach dem Zusammenfijhren eine Haftung mit der Polyurethan-
folie von ca. 15 p/cm erreicht wird. Die so erhaltene Stiitzfolie
wird als Stitzfolie mit der groBeren Delaminierungskraft verwen~
det.

Die zweite Stiitzfolie besitzt, bedingt durch die Vorwidrmung des
Hatronpapiers mit einem IR~Strahler von 42 XV Leistung auf ca.
100 °C, wodurch die Oberfldche des llatronpapiers aktiviert wird,
eine Haftung zur Polyurethanfolie von ca. 5 p/cm. Diese Stiitz-
folie hat nach dem Auflegen zur Polyurethanfolie die kleinere
Delaminierungskraft.

Beim Auftreffen des in Schmelze befindlichen Polyurethanfilms
auf die Schichttrédger wird der Verbund zwischen einer gekiihlten
Stahlwalze und einer Gummianprefwalze mit einem Druck von

20 kp/cm2 zusammengeprelt, so daB danach die gewiinschten Delami-
nierungskrdfte der Stiitzfolie fixiert werden.

Der erhaltene Schichtstoff Natronpapier -~ Polyurethanfolie =~
Natronpapier wird intensiv auf ca. 25 °¢ gekiihlt und beil der
Aufwicklung so delaminiert, dal die Stiitzfolie mit der geringe-
ren Delaminierungskraft separat aufgewickelt wirds

Der verbleibende Schichtatoff begitzt nun noch die Stiitzfolie
mit der grofBeren Delaminierungokxraft und kann einer Veiterver-
arbeitung in der Kunstlederindugtrie zugefiihrt werden.



Ausfithrungsbeigpiel 2

Auf einer Extrusionsbeschichtungsanlage wird gemiB Beisgpiel 1
ein thermoplagtisches PUR~-Granulat extrudiert,

Von einer Abwicklung wird eine gepridgte Stiitzfolie zugefihrt,
die aus einem Papier mit einem Fl#chengewicht von 150 g/m?
besteht, welches mit einer Polypropylenfolie, die einen Schmelz~
bereich von 200 ~ 220 °C besitzt, mit einem Flichengewicht von
100 g/m2 beschichtet ist. Diese Stiitzfolie wurde zuvor auf einen
in der Kunstlederindustrie iiblichen Prédgekalander nach Vorwir-
mung mit IR-Strahler mit kalter VWalze gepridgt. Dadurch hat die
Stiitzfolie eine lilarbung angenommen, Von der zweiten Abwicklung
wird ein Natronpapier gemiB Beispiel 1 zugefiihrt,

Die geprdgte Stiitzfolie wird mit einer Coronaentladung gemifB
Beigpiel 1 vorbehandelt,

Die Polyurethanfolie wird zwischen beide Stiitzfolien extrudiert,
so dal sie auf beiden Seiten mit unterschiedliche Delaminierungs-
krdfte besitzenden Stitzcfolien ungeben ist, und wird gemiB Bei-~
spiel 1 weiter verarbeitet,

Die entstehende Polyurethanfolie wird hier beim Erstarren ge~
préagt, da sgsie in der Quetschfuge zwischen Stahl- und Gummiwalze
sich noch in plastischen Zustand befindet und die Prdgung der
Stiitzfolie annimmt.

Dieses Verfahren spart das nachtrégliche Pridgen des Kunstleder-
verbundes ein, dadurch wird ein Zusammenpressen des Verbundes
und die dadurch folgende Griffverhdrtung vermieden.

Mit dem Verbund Stiitzfolie -~ Polyurethanfolie ist die Moglich~
keit gegeben, diinne thermoplastische Polyurethanfolien zu hoch~
wertigem Kunstleder zu verarbeiten.

Dies ist mit den bisher bekannten Verfahren -~ einschichtige Poly-
urethanfolie bzw. coextrudierte Blasfolie ~ nicht moglich.

Mit diesem Verfahren lassen sich diinne Polien vorzugsweise im
Bereich von 10 bis 50 saim herstellen, ohne daB es zum Blocken
kommt. Es ist zur Realigierung des Verfahrens kein hoher appa-
rativer Aufwand erforderlich.



Bigher wurden in der Kunstlederindustrie Polyurethanfolien auf
Stiitzfolien nur aus Losung hergestellt. Durch Wegfall des Lo-
sungsmittels, meist wird Dimethylformamid benutzt, werden die
Technologiestufen LOsen des Granulates, LOsungsnittelriickge-
winnung und ~aufbereitung eingespart, desgleichen wviird den An~
forderungen des Gesundheits~ und Arbeitsschutzes entsprochen
und Umweltschddigungen vermieden.
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Brfindun—aanspruch

1.

2.

3.

StiitzZolie zur Herstellung einer warmklebenden, diinnen
Polymerfolie, vorzugsweise einer Polyurethanfolie, di-z

gur derstellung von Lunstlelder verwendel wird, dadurch ge-
kennzeichnet, da8 die auf beiden Seiten der Polyurethan-
folie anhaftenden Stutzfolien unterschiedliche Delaminie-
rungskrdfte zur Polyurethanfolie aufweisen.

Stiltzfolie nach Puaxt 1., dadurch gekennzeichnet, daBl die
grofere Delaminierunggicraft der Stiitzfolie 10 bis 20 p/cm
und die kleinere Delaminierungskraft bis 5 p/cm betrigt.

Stlitzfolie nach Punkt 1., dadurch gekennzeichnet, dafl sie
aus einem Papier und einer thermoplastischen Folie besteht,
wobel die thernoplastische Folie eine Hochdruckpoly&thylen-
folie mit einem Schmelzbersich von 180 -~ 200 °C ist oder
eine Polypropylenfolie mit einem Schmelzbereich von 200 =~
220 °C ist.
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