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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Diese Erfindung betrifft einen neuen thermo-
plastischen Gegenstand, der einen Textilfasern um-
fassenden Stoff darin eingebettet aufweist. Spezieller 
betrifft diese Erfindung einen Gegenstand, der durch 
Anwendung von Wärme und Druck auf ein Laminat 
hergestellt wird, welches in Reihenfolge ein oberes 
Folienmaterial, einen Stoff, der aus Textilfasern zu-
sammengesetzt oder hergestellt ist, und ein unteres 
Folienmaterial umfasst, um einen thermoplastischen 
Gegenstand herzustellen, der den Stoff darin einge-
bettet aufweist. Der neue thermoplastische Gegen-
stand, der von der vorliegenden Erfindung bereitge-
stellt wird, kann in der Bauindustrie als Verglasung für 
Fenster, in Zwischenwänden und als dekorative Plat-
ten verwendet werden. Eine oder beide Oberflächen 
des Gegenstandes können bei der Bildung der Ge-
genstände strukturiert werden.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Glas, sowohl durchsichtig als auch durch-
scheinend, ist als Verglasungsmaterial für Fenster 
und Trennwände verwendet worden, und für gewisse 
Verwendungen wird es bemalt oder gefärbt, um für 
spezielle dekorative Effekte zu sorgen. Anorgani-
sches Glas weist eine hohe Dichte und ein hohes Ge-
wicht auf, ist schwierig am Ort der Arbeiten herzustel-
len, ist im Allgemeinen spröde und kann eine Sicher-
heitsgefährdung darstellen.
[0003] Glasersatz, wie Polyvinylchlorid-Folienmate-
rial, Acrylharz, z. B. Poly(methylmethacrylat)-Folien-
material, und Polycarbonat-Folienmaterial, sind als 
Ersatz für Glas in gewissen Verglasungsanwendun-
gen verwendet worden. Im Allgemeinen werden die-
se Ersatrmaterialien für klare (durchsichtige), 
nicht-dekorative Anwendungen hergestellt. Das Foli-
enmaterial, das von dieser Erfindung bereitgestellt 
wird, kann hauptsächlich für die Herstellung oder den 
Erhalt von dekorativen Anwendungen mit verschie-
denen Transparenzgraden und verschiedenen Gra-
den erhöhter Sicherheit verwendet werden.
[0004] Die deutsche Offenlegungsschrift DE 44 15 
432 A1 offenbart einen flachen Gegenstand oder ein 
flaches Erzeugnis, welcher bzw. welches mindestens 
eine durchsichtige Platte oder Folie und Fasern um-
fasst. Die europäische Patentanmeldungs-Veröffent-
lichung EP 271 288 offenbart ein Laminat, das zwei 
durchsichtige Folien, jede aus organischem oder an-
organischem Glas, und zwischen den Folien eine 
Zwischenschicht aus faserigem Material umfasst. 
Das faserige Material ist durch einen durchsichtigen 
Klebstoff, der eine gehärtete, strahlungshärtbare, 
flüssige Zusammensetzung umfasst, an die Folien 
gebunden. Keines dieser Patentdokumente offenbart 
ein Laminat, das aus einem thermoplastischen Poly-
ester, wie dem hierin beschriebenen Copolyester, 

hergestellt ist, oder legt ein solches nahe. Diese Pa-
tentdokumente offenbaren nur das Binden der trans-
parenten Folie oder Folien an die faserige Schicht 
mittels eines getrennten Klebstoffmaterials.

Zusammenfassung der Erfindung

[0005] Die vorliegende Erfindung stellt einen ther-
moplastischen Gegenstand typisch in Form von Foli-
enmaterial bereit, der einen Textilfasern umfassen-
den Stoff darin eingebettet aufweist. Der thermoplas-
tische Gegenstand wird durch Anwendung von Wär-
me und Druck auf ein Laminat oder „Sandwich" erhal-
ten, welches in Reihenfolge (1) ein oberes Folienma-
terial, (2) einen Stoff, der Textilfasern umfasst, und 
(3) ein unteres Folienmaterial umfasst. Das obere 
und das untere Folienmaterial sind aus gewissen Co-
polyestern hergestellt, die Struktureinheiten aus Te-
rephthalsäure-Resten, Ethylglycol-Resten und Cyc-
lohexandimethanol-Resten enthalten. So umfasst die 
vorliegende Erfindung einen thermoplastischen Ge-
genstand, der einen Stoff, welcher Textilfasern um-
fasst, darin eingebettet aufweist und durch Anwen-
dung von Wärme und Druck auf ein Laminat erhalten 
wird, das in Reihenfolge (1) ein oberes Folienmateri-
al, (2) einen Stoff, der Textilfasern umfasst, und (3) 
ein unteres Folienmaterial umfasst;  
wobei das obere und das untere Folienmaterial aus 
einem Copolyester mit einer inneren Viskosität von 
0,5 bis 1,2 dl/g, gemessen bei 25°C unter Verwen-
dung von 0,50 Gramm Polymer pro 100 ml eines Lö-
sungsmittels, das aus 60 Gew.-% Phenol und 40 
Gew.-% Tetrachlorethan besteht, gebildet ist, welcher 
umfasst: 

(i) Disäure-Reste, welche mindestens 80 Mol% 
Terephthalsäure-Reste umfassen; und
(ii) Diol-Reste, welche 98 bis 1 Mol% Ethylengly-
col-Reste und 2 bis 99 Mol% Reste umfassen, die 
von 1,3- oder vorzugsweise 1,4-Cyclohexandime-
thanol abstammen, wobei die Ethylenglycol- und 
Cyclohexandimethanol-Reste mindestens 80 
Mol% der Diol-Reste ausmachen.

Detaillierte Beschreibung der Erfindung

[0006] Die Copolyester, welche der thermoplasti-
sche Gegenstand der vorliegenden Erfindung um-
fasst, sind bekannte Material-Zusammensetzungen. 
Einer dieser Copolyester ist im Handel von Eastman 
Chemical Company unter der eingetragenen Marke 
PETG Copolyester erhältlich. Diese Copolyester um-
fassen Struktureinheiten aus Disäure-Resten und Di-
ol-Resten. Mindestens 80 Mol% der Disäure-Reste 
sind Terephthalsäure-Reste. Die Disäure-Kompo-
nente der Copolyester kann gegebenenfalls bis zu 20 
Mol% einer oder mehrerer anderer Dicarbonsäuren 
umfassen, so dass die Summe der Dicarbonsäu-
re-Einheiten gleich 100 Mol% ist. Beispiele für derar-
tige andere Dicarbonsäuren umfassen Phthalsäure, 
Isophthalsäure, 1,4-, 1,5-, 2,6- oder 2,7-Napthalindi-
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carbonsäure, 1,3- oder 1,4-Cyclohexandicarbonsäu-
re (die cis-, trans- oder eine Mischung derselben sein 
kann), Cyclohexandiessigsäure, trans-4,4'-Stilbendi-
carbonsäure, 4,4'-Oxydibenzoesäure, 3,3'- und 
4,4'-Biphenyldicarbonsäure und aliphatische Dicar-
bonsäuren, wie Malon-, Bernstein-, Glutar-, Adipin-, 
Pimelin-, Suberin-, Azelain-, Sebacin-, Nonan-, De-
can- und Dodecandicarbonsäuren. Der „Rest" der 
hierin beschriebenen Dicarbonsäuren ist der Teil der 
Disäure, der einen Teil eines Diesters der Disäure 
darstellt. Die Disäure-Reste könne von Dicarbonsäu-
re, Dialkylestern derselben, z. B. Dimethylterephtha-
lat und Bis(2-hydroxyethyl)terephthalat, deren Säure-
chloriden und in einigen Fällen deren Anhydriden ab-
stammen.
[0007] Die Diol-Komponente der Copolyester um-
fasst 98–1 Mol% Ethylenglycol-Reste und 2–99 Mol% 
1,3-Cyclohexandimethanol und/oder 1,4-Cyclohe-
xandimethanol. Bis zu 20 Mol% der Diol-Komponen-
te kann aus den Resten von einem oder mehreren Di-
olen außer Ethylenglycol und Cyclohexandimethanol 
bestehen, so dass die Summe aller Diol-Reste 100 
Mol% beträgt. Beispiele für derartige zusätzliche Dio-
le umfassen cycloaliphatische Diole mit 3 bis 16 Koh-
lenstoffatomen und aliphatische Diole mit 3 bis 12 
Kohlenstoffatomen. Spezielle Beispiele für derartige 
andere Diole umfassen 1,2-Propandiol, 1,3-Propan-
diol, Neopentylglycol, 1,4-Butandiol, 1,5-Pentandiol, 
1,6-Hexandiol, 2,2,4,4-Tetramethyl-1,3-cyclobutandi-
ol (trans-, cis- oder deren Mischungen) und p-Xyly-
lenglycol. Die Copolyester können auch mit kleineren 
Mengen an Polyethylenglycolen oder Polytetrame-
thylenglycolen modifiziert werden, um ihr elastome-
res Verhalten zu verbessern, zum Beispiel Polyethy-
lenglycolen und Polytetramethylenglycolen mit Ge-
wichtsmitteln des Molekulargewichts im Bereich von 
etwa 500 bis 2000. Die Diol-Komponente der Copo-
lyester besteht bevorzugt im Wesentlichen aus Res-
ten von Ethylenglycol und 1,4-Cyclohexandimetha-
nol, wobei das Molverhältnis von Ethylenglycol-Res-
ten : 1,4-Cyclohexandimethanol-Resten etwa 10 : 90 
bis etwa 90 : 10, am bevorzugtesten etwa 60 : 40 bis 
etwa 80 : 20 beträgt.
[0008] Die Copolyester weisen eine innere Viskosi-
tät im Bereich von 0,5 bis 1,2 dl/g auf, wenn sie bei 
25°C unter Verwendung von 0,50 Gramm Polymer 
pro 100 ml eines Lösungsmittels gemessen wird, das 
aus 60 Gew.-% Phenol und 40 Gew.-% Tetrachlore-
than besteht. Die in dem thermoplastischen Gegen-
stand der vorliegenden Erfindung verwendeten Co-
polyester weisen bevorzugt eine innere Viskosität 
von 0,6 bis 0,9 dl/g (wie hierin beschrieben gemes-
sen) auf und bestehen am bevorzugtesten aus Tere-
phthalsäure-Resten, Ethylenglycol-Resten und 
1,4-Cyclohexandimethanol-Resten.
[0009] Die in der vorliegenden Erfindung nützlichen 
Copolyester können durch in der Technik wohlbe-
kannte herkömmliche Polykondensations-Verfahren 
hergestellt werden. Derartige Verfahren umfassen 
die direkte Kondensation der Dicarbonsäure(n) mit 

den Diolen oder einen Esteraustausch unter Verwen-
dung eines Dialkyl- oder Diaryldicarboxylats. Bei-
spielsweise wird ein Dialkylterephthalat, z. B. Dime-
thylterephthalat oder Bis(2-hydroxyethyl)terephtha-
lat, oder ein Diarylester, wie Diphenylterephthalat, mit 
den Diolen bei erhöhten Temperaturen in Anwesen-
heit eines Polykondensations-Katalysators esteraus-
getauscht.
[0010] Die zweite Komponente des thermoplasti-
schen Gegenstands der vorliegenden Erfindung ist 
ein Stoff, der Textilfasern umfasst. Der Stoff kann Bil-
der oder dekorative Muster zeigen, die z. B. durch 
Webe- oder Stricktechniken in dem Stoff erzeugt wor-
den sind. Die Stoffe, die bei der Herstellung der Ge-
genstände der vorliegenden Erfindung verwendet 
werden können, umfassen Textilfasern, d. h. Fasern 
aus natürlich vorkommenden, halbsynthetischen 
oder synthetischen polymeren Materialien. Die Stoffe 
sind aus Baumwolle, Wolle, Seide, Rayon (regene-
rierte Cellulose), Polyester, wie Poly(ethylentereph-
thalat), synthetischem Polyamid, wie Nylon 66 und 
Nylon 6, Acryl-, Modacryl- und Celluloseacetat-Fa-
sern ausgewählt. Der Schmelzpunkt der Textilfasern 
sollte hinreichend hoch sein, um jeglichen Abbau 
oder jegliche Deformation des Stoffes bei der Her-
stellung oder der Verarbeitung der Gegenstände die-
ser Erfindung zu vermeiden. Der Stoff kann gewo-
ben, ein Spinnvlies, gestrickt oder durch andere im 
Textilgewerbe wohlbekannte Verfahren hergestellt 
sein und kann ungefärbt, z. B. weiß, oder durch her-
kömmliche Färbe- und Bedruckungstechniken ge-
färbt sein. Alternativ können die Stoffe aus gefärbtem 
Garn oder aus Filamenten und Garn hergestellt sein, 
die von in der Masse gefärbten Polymeren abstam-
men. Normalerweise sind die Stoffe, die in den ther-
moplastischen Gegenständen der vorliegenden Er-
findung vorliegen, im Wesentlichen zusammenhän-
gend und stellen eine getrennte Lage oder dünne 
Schicht dar. Unsere Erfindung ist deshalb ein neuer 
Laminat-Gegenstand, der in Reihenfolge (1) eine 
Schicht aus Copolyester, (2) eine Stoffschicht, die 
aus Textilfasern zusammengesetzt oder hergestellt 
ist, und (3) eine zweite Schicht aus Copolyester um-
fasst, wobei der Copolyester vorstehend beschrieben 
ist.
[0011] Die thermoplastische Gegenstände unserer 
Erfindung können bei der Herstellung von dekorati-
ven Elementen, Trennwänden und in Verglasungsan-
wendungen verwendet werden. Die thermoplasti-
schen Gegenstände sind gemäß Verfahren wärme-
formbar, welche auf dem Gebiet der Wärmeformung 
bekannt sind.
[0012] Das obere und das untere Folienmaterial, 
das bei der Herstellung der thermoplastischen Ge-
genstände der vorliegenden Erfindung verwendet 
wird, kann gleich oder verschieden sein. Beispiels-
weise können das obere und das untere Folienmate-
rial aus verschiedenen Copolyestern (wie hierin defi-
niert) oder Copolyester-Zusammensetrungen herge-
stellt werden, welche verschiedene Zusätze enthal-
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ten, z. B. Pigmentrusätze, welche die Transparenz 
des Copolyester-Folienmaterials verändern. Alterna-
tiv kann eines der Folienmaterialien aus einem jung-
fräulichen Polyester hergestellt werden, und das an-
dere kann aus einem weniger teuren recycelten Po-
lyester hergestellt werden.
[0013] Das bei der Herstellung der thermoplasti-
schen Gegenstände unserer Erfindung verwendete 
Folienmaterial kann durchsichtig, durchscheinend 
sein, oder eine Schicht kann opak sein, abhängig von 
der gewünschten speziellen ästhetischen Wirkung. 
Das obere und das untere Folienmaterial kann sich 
bezüglich des Grades der Transparenz oder Translu-
zenz und auch bezüglich der Farbe unterscheiden. 
Wenn das obere und das untere Folienmaterial aus 
verschiedenen Copolyestern hergestellt sind, müs-
sen die Copolyester thermisch kompatibel sein. Wie 
hierin verwendet, bedeutet der Ausdruck „thermisch 
kompatibel", dass, wenn Schichten der Folienmateri-
alien unter Bedingungen erhöhter Temperatur und er-
höhten Drucks zusammengebunden werden, die 
Schichten eine etwa gleiche Wärmeausdehnung 
oder -kontraktion eingehen, so dass die feste Ober-
fläche im Wesentlichen eben ist.
[0014] Die spezielle Dicke der bei der Herstellung 
der thermoplastischen Gegenstände verwendeten 
Folienmaterialien ist kein wichtiges Merkmal der vor-
liegenden Erfindung und hängt von einer Anzahl von 
Faktoren, wie Funktionalität, Gewicht und Kosten, 
ab. Das Folienmaterial, aus dem die obere (oder äu-
ßere) Schicht oder Oberfläche gebildet ist, weist im 
Allgemeinen eine Dicke im Bereich von etwa 0,76 bis 
6,4 mm (0,03–0,25 Inch), vorzugsweise im Bereich 
von etwa 1,6 bis 3,2 mm (0,063–0,126 Inch) auf. Das 
Folienmaterial, aus dem die untere (oder Rücksei-
ten-) Schicht oder Oberfläche gebildet ist, weist ty-
pisch eine Dicke im Bereich von etwa 0,76 bis 6,4 
mm (0,03–0,25 Inch), bevorzugt etwa 3,2 mm (0,126 
Inch) auf.
[0015] Der thermoplastische Gegenstand der vorlie-
genden Erfindung kann hergestellt werden, indem 
man ein Sandwich, das (1) ein oberes Folienmaterial, 
(2) einen Stoff, der Textilfasern umfasst, und (3) ein 
unteres Folienmaterial umfasst, Temperaturen und 
Drücken aussetzt, die hinreichend sind, um zu verur-
sachen, dass sich das obere und das untere Folien-
material miteinander verbinden (oder zusammen-
schmelzen). Jedoch sollten Temperaturen, die eine 
Zersetzung, Deformation oder andere unerwünschte 
Wirkungen in dem Endgegenstand oder Folienmate-
rial verursachen, vermieden werden. Normalerweise 
liegen die Bindungstemperaturen im Bereich von 
etwa 90 bis 300°C (194–572°F), bevorzugt im Be-
reich von etwa 129–260°C (265– 500°F). Die beim 
Binden oder Laminieren des Sandwichs verwende-
ten Drücke liegen vorzugsweise im Bereich von etwa 
0,65 bis 3,45 MPa (etwa 95 bis 500 Pounds per 
Square Inch – psi). Die optimale Temperatur zum Bin-
den der thermoplastischen Gegenstände variiert ab-
hängig beispielsweise von dem oder den speziellen 

Copolyester(n), der bzw. die verwendet wird bzw. 
werden, und der Dicke des verwendeten Folienmate-
rials und kann vom Fachmann ermittelt werden. Das 
Sandwich oder Laminat wird etwa 4 bis 24 Minuten 
oder bis zu einem solchen Zeitpunkt, zu dem eine 
Verbindung zwischen dem oberen und dem unteren 
Folienmaterial gebildet worden ist, bei der geeigne-
ten Temperatur und dem geeigneten Druck gehalten. 
Nach 4 bis 24 Minuten lässt man den gebunde-
nen/geschmolzenen thermoplastischen Gegenstand 
unter Drücken von etwa 0,69 bis 2,4 MPa (etwa 100 
bis 350 psi), vorzugsweise etwa 1,4 MPa (200 psi) 
abkühlen, bis er sich unter die Glasübergangs-Tem-
peratur des oder der Copolyester-Folienmaterials 
oder -Folienmaterialien abgekühlt hat. Während des 
Bindungsverfahrens werden die Copolyester-Folien-
materialien ohne die Verwendung eines Klebstoffs 
miteinander verbunden oder zusammengeschmol-
zen.
[0016] Bei dem Bindungsverfahren, das verwendet 
wird, um die thermoplastischen Gegenstände dieser 
Erfindung herzustellen, wird eine dünne Kunst-
stoff-Folie oder ein Papier, das einen Schmelz- oder 
Erweichungspunkt aufweist, der höher ist als derjeni-
ge des zu laminierenden oberen und/oder unteren 
Folienmaterials, benachbart zu und auf der Außen-
seite der zu laminierenden Struktur angeordnet. Die-
se Folie oder dieses Papier können entweder glatt 
sein oder (ein) Muster besitzen. Über diese Folie/die-
ses Papier wird eine flexible Metallplatte mit einer Di-
cke von 20 bis 140 mil (508–3556 μm) gegeben. Ein 
Stoffkissen mit einer Dicke von etwa 6,4 mm (0,25 
Inch) wird über der Platte angeordnet. Dieses Stoff-
kissen kann aus einer Vielfalt von Materialien, wie Si-
likon-Material oder einem Stoff, der aus Aramid-Fa-
sern, wie Nomex-Fasern, aufgebaut ist, zusammen-
gesetrt sein und kann Kupferdraht enthalten, um die 
Wärmeübertragung zu fördern. Der Hauptzweck des 
Kissens besteht darin, den Druck auf die Metallplatte, 
welche dasselbe bedeckt, auszugleichen. Das Mate-
rial wird dann in eine Presse gegeben, und die Tem-
peratur wird erhöht, bis die Temperatur des zu lami-
nierenden Materials zwischen etwa 90 und 140°C (et-
wa 194 und 284°F) liegt. Dieses Vorgehen kann mit 
oder ohne Vakuumpresse durchgeführt werden. Im 
Allgemeinen ist das Auftreten von Blasen in dem er-
zeugten thermoplastischen Endgegenstand weniger 
wahrscheinlich, wenn die Luft vor dem Anwenden 
von Wärme und Druck evakuiert wird. Der Druck auf 
das Sandwich/Laminat wird auf zwischen 0,55 und 
1,4 MPa (etwa 80 bis 200 psi) erhöht, wobei ein 
Druck von 1,24 MPa (180 psi) bevorzugt ist. Als Er-
gebnis des Drucks und der Wärme werden die Folien 
aus Polyester zusammengeschmolzen, und der Stoff 
wird in die Copolyester-Matrix eingebettet oder ein-
gekapselt.
[0017] Wenn währen des Laminierungsverfahrens 
Vakuum angelegt wird, werden die Druckanforderun-
gen deutlich verringert, z. B. von 1,73 MPa (etwa 250 
psi) auf 1,03 MPa (etwa 150 psi). Es ist wünschens-
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wert, den Druck auf das Laminat/Sandwich aufrecht-
zuerhalten, bis die Temperatur des resultierenden 
thermoplastischen Gegenstands auf eine Temperatur 
abnimmt, die kleiner ist als die Glasübergangstempe-
ratur des Copolyesters. Dann wird der zusammenge-
schmolzene thermoplastische Gegenstand, der den 
Stoff enthält, aus der Presse entfernt.
[0018] Die Copolyester, welche die Folienmateriali-
en ausmachen und bei der Herstellung der Gegen-
stände und des Folienmaterials der vorliegenden Er-
findung verwendet werden, können unter Umständen 
nicht so hart oder kratzbeständig sein, wie es für ge-
wisse gewünschte Endverwendungen erforderlich 
ist. Beispielsweise kann eine Endverwendung, bei 
der die Außenfläche des thermoplastischen Gegen-
stands einem Kratzen oder Abrieb unterliegen kann, 
d.h. in einer Trennwand für einen privaten Bereich, 
die Auftragung einer abriebbeständigen Beschich-
tung auf einer oder beiden Außenoberflächen erfor-
dern. Beispielsweise können Filme, die aus fluorier-
ten Kohlenwasserstoffen, Poly(perfluorethylen), wie 
TEDLAR von duPont Chemical Company, oder orien-
tiertem Poly(ethylenterephthalat), wie MYLAR von 
duPont Chemical Company, bestehen, verwendet 
werden, um sowohl die chemische als auch die Ab-
riebbeständigkeit zu verbessern. Der abriebbeständi-
ge Film weist typisch eine Dicke im Bereich von etwa 
0,025 bis 0,254 mm (0,001–0,01 Inch), vorzugsweise 
etwa 0,051 bis 0,178 mm (0,002– 0,007 Inch) und am 
bevorzugtesten etwa 0,076 mm (0,003 Inch) auf. Je-
doch können abriebbeständige Filme, die dünner 
oder dicker als diese Bereiche sind, verwendet wer-
den, da die Dicke eines derartigen Films nur durch 
die Ausrüstung, die verfügbaren Kosten und Funktio-
nalitäts-Überlegungen beschränkt ist. Gegebenen-
falls kann ein Klebstoff zwischen dem Copolyester 
und dem abriebbeständigen Film verwendet werden.
[0019] Alternativ kann eine abriebbeständige Be-
schichtung auf eine Kunststoff-Folie aufgetragen 
werden, und dann kann die Folie, die die abriebbe-
ständige Beschichtung trägt, auf eine oder beide Sei-
ten des Gegenstands oder Folienmaterials der vorlie-
genden Erfindung laminiert werden. Die Folie kann 
aus einer Anzahl von thermoplastischen Materialien 
ausgewählt werden, die mit dem Laminierungsver-
fahren kompatibel sind, wie Poly(vinylchlorid), 
PETG-Copolyester, Poly(ethylenterephthalat), Po-
ly(methylmethacrylat), Polycarbonat und ähnlichen 
Materialien. Die Foliendicke kann im Bereich von 
0,0025–0,281 mm (0,001–0,015 Inch) liegen, wobei 
eine Dicke von 0,0762–0,203 mm (0,003–0,008 Inch) 
am meisten bevorzugt ist. Die Beschichtung kann 
aus einer Anzahl von im Handel erhältlichen Materia-
lien ausgewählt werden, wie Polyurethanen, fluorier-
ten Polyurethanen und Siliconen, die durch Wärme 
gehärtet werden, oder sie können aus Materialien 
ausgewählt werden, die durch Ultraviolett- (UV-) oder 
Elektronenstrahl- (EB-) Strahlung gehärtet werden. 
Derartige UV/EB-gehärtete Materialien fallen unter 
die allgemeine Klasse der Acrylate und modifizierten 

Acrylate, die Fluor-, Silicon-, Epoxy-, Polyester-, Po-
lyether- oder Caprolacton-Reste oder funktionelle 
Gruppen enthalten. Das spezielle gewählte Be-
schichtungsmaterial hängt hauptsächlich von dem 
erforderlichen Grad der Abriebbeständigkeit ab. Die 
Auftragung der flüssigen Wärme- oder UV/EB-härt-
baren Vorstufe der abriebbeständigen Beschichtung 
kann gemäß herkömmlichen Verfahren durchgeführt 
werden und wird gewöhnlich auf einer Walzenbe-
schichtungs-Maschine bewerkstelligt. Die Dicke der 
Beschichtung, die auf eine Folie aufgetragen wird, 
beträgt im Allgemeinen 0,0076–0,051 mm 
(0,0003–0,002 Inch), wobei eine Dicke von etwa 
0,0127 mm (0,0005 Inch) am meisten bevorzugt ist.
[0020] Diese Beschichtungen können auf ähnliche 
Weise wie bei der Auftragung von Anstrichmitteln 
aufgebracht werden. Die Beschichtungen liegen ent-
weder als hauptsächlich unverdünnte Materialien mit 
einem sehr geringen flüchtigen Gehalt oder als Mate-
rialien auf Lösungsmittel- oder Wasser-Basis vor. Zu-
sätzlich zur Auftragung auf eine Folie, die als Teil des 
Verfahrens auf die Struktur laminiert werden kann, 
können sie direkt auf das Endprodukt aufgebracht 
werden. Die Auftragung kann durch eine Vielfalt von 
Techniken, wie Aufwalzen, Anstreichen, Aufsprühen, 
Nebelabscheidung und Tauchen, durchgeführt wer-
den.
[0021] Nachdem sich der thermoplastische Gegen-
stand bei der Herstellung des Gegenstandes auf eine 
Temperatur unterhalb der Glasübergangs-Tempera-
tur des Copolyesters abgekühlt hat, kann er zu einer 
Vielfalt von nützlichen Produkten gestaltet und wär-
megeformt werden. Als erläuterndes Beispiel kann 
der thermoplastische Gegenstand zu Glas-Schiebe-
türen, Duschetüren, Eingangstüren, Trennwänden 
für einen privaten Bereich, Fenstern aus bemaltem 
Glas und Tischplatten wärmegeformt oder auf andere 
Weise gestaltet werden. Die thermoplastischen Ge-
genstände dieser Erfindung können ohne wesentli-
che Deformierung des darin enthaltenen Stoffs ge-
formt und pressgeformt werden. Zusätzlich weisen 
die Gegenstände der vorliegenden Erfindung ein an-
sprechendes Äußeres mit niedriger Dichte auf, um 
den Transport und die Installierung von Gebäudema-
terialien, die daraus hergestellt sind, zu erleichtern.

Patentansprüche

1.  Thermoplastischer Gegenstand, der einen 
Textilfasern umfassenden Stoff darin eingebettet auf-
weist und durch Anwenden von Wärme und Druck 
auf ein Laminat erhalten wird, welches in Reihenfolge 
(1) ein oberes Folienmaterial, (2) einen Stoff, der Tex-
tilfasern umfasst, die aus Baumwolle, Wolle, Seide, 
Rayon, Polyestern, synthetischen Polyamiden, 
Acryl-, Modacryl- und Celluloseacetatfasern ausge-
wählt sind, und (3) ein unteres Folienmaterial um-
fasst;  
wobei das obere und das untere Folienmaterial aus 
einem Copolyester mit einer inneren Viskosität von 
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0,5 bis 1,2 dl/g gebildet sind, wenn diese bei 25°C un-
ter Verwendung von 0,50 Gramm Polymer pro 100 ml 
eines aus 60 Gewichtsprozent Phenol und 40 Ge-
wichtsprozent Tetrachlorethan bestehenden Lö-
sungsmittels gemessen wird, welcher umfasst:  
(i) Disäure-Reste, die mindestens 80 Molprozent Te-
rephthalsäure-Reste umfassen; und  
(ii) Diol-Reste, die 98 bis 1 Molprozent Ethylengly-
col-Reste und 2 bis 99 Molprozent Reste umfassen, 
die von 1,3- oder 1,4-Cyclohexandimethanol abstam-
men, worin die Ethylenglycol- und Cyclohexandime-
thanol-Reste mindestens 80 Molprozent der Di-
ol-Reste ausmachen.

2.  Thermoplastischer Gegenstand nach An-
spruch 1, in dem das obere und das untere Folienma-
terial eine Dicke im Bereich von etwa 0,76 bis 6,4 mm 
aufweisen.

3.  Thermoplastischer Gegenstand nach An-
spruch 1, in dem das obere Folienmaterial eine Dicke 
im Bereich von etwa 1,6 bis 3,2 mm aufweist, das 
Molverhältnis von Ethylenglycol-Resten : 1,4-Cyclo-
hexandimethanol-Resten etwa 60 : 40 bis etwa 80 : 
20 beträgt und der Copolyester eine innere Viskosität 
von 0,6 bis 0,9 dl/g aufweist, wenn diese bei 25°C un-
ter Verwendung von 0,50 Gramm Polymer pro 100 ml 
eines aus 60 Gewichtsprozent Phenol und 40 Ge-
wichtsprozent Tetrachlorethan bestehenden Lö-
sungsmittels gemessen wird.

4.  Thermoplastischer Gegenstand nach An-
spruch 3, in dem der Gegenstand einen abriebbe-
ständigen Überzug auf einer oder beiden der äuße-
ren Oberflächen des Gegenstandes einschließt.

5.  Thermoplastischer Gegenstand nach An-
spruch 4, in dem der abriebbeständige Überzug ein 
wärme-, ultraviolett- oder Elektronenstrahlgehärtetes 
Material auf einem Film aus Poly(vinylchlorid), 
PETG-Copolyester, Poly(ethylenterephthalat), Po-
ly(methylmethacrylat) oder Polycarbonat ist.

6.  Thermoplastischer Gegenstand nach An-
spruch 4, in dem die abriebbeständige Oberfläche als 
fluorierter Kohlenwasserstoff, Poly(perfluorethylen), 
Acryl- oder orientierter Poly(ethylenterephtha-
lat)-Film mit einer Dicke im Bereich von etwa 0,051 
bis 0,178 mm bereitgestellt ist.

7.  Thermoplastischer Gegenstand nach An-
spruch 4, in dem das obere Folienmaterial transpa-
rent ist und das untere Folienmaterial durchschei-
nend oder opak ist.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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