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Verfahren zur Beschichtung flichenhafter Materialien

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Beschichtung
flichenhafter Materialien, insbesondere Trégermaterialien,
welche als Grundlage fiir die Herstellung von Kunstledern
dienen, Dabei geht es um die Beschichtung im Umkehrver-
fahren. Die Beschichtung von fldchenhaften Trdgermate-
rialien im Umkehrverfahren ist nicht neu, doch ergeben
gich immer neue Probleme, Von der Problemlosung wird die
Anwendung der Umkehrbeschichtung in voller Breite erfaft,
besonders die Textilbeschichtung und die Kunstlederher-
gtellung aber auch die Herstellung qualitativ hochwertiger
Tapeten und anderer fldchenhafter Werkstoffe.

Charakteristik der bekannten technischen L8sungen

Das Umkehrverfahren beruht im wesentlichen auf folgendem
Prinzip:

Es wird eine Folie mit Hilfe einer Haftschicht auf ein
Trigermaterial gebracht. Im Falle des Umkehrverfahrens

wird die Folie im Arbeitsgang mit erzeugt und zwar aus
verschiedenen Griinden auf einem Hilfs- oder Zwischentréger.
Wit Hilfe des Umkehrverfahrens kann man der Deckfolie eine
begondere Narbung verleihen, die die Lederoberfldche besser
nachzuahmen in der Lage ist als eine nachtrZgliche Prigung
des herzustellenden Verbundes, Der Verbund wird hergestellt,
in dem man den Schichttridger der Deckschicht aufkaschiert
(Umkehrung der sonstigen Folienkaschierung). In diesem Falle
lassen sich auch Schichten aufbringen, die eine eigene Trag-
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fihigkeit nicht oder noch nicht haben, Diese Folien werden
vom Zwischentrdger, z. B. Papier oder Stahlband gestiitzt.
Wesentlich ist bei diesem Verfahren, daf sich die Deck~
gchicht vom Zwischentrdger zum gewlinschien Zeitpunkt ltsen
188% und nicht haften bleibt. ’

Flir solche Beschichtungen werden in groBem Umfang Polyure-
thane zum Einsatz gebracht, Die #ltere Form des Polyurethans
fiir einen solchen Einsatz ist das Zweikomponentenpolyurethan,
wdhrend in jungerer Zeit das sogenannte Einkomponentenpolyure-
than bevorzugt zum Einsatz gebracht wird. Es handelt gich bei
letzterem um gusreagierte Polyurethane, die als Schmelze

oder in Losung aufgetragen werden., Nachdem die Polyurethan-
deckschicht zum Auftrag gebracht wurde, das heift auf dem
Zwischentréiger aufgetragen wurde und die erforderlichen MaB-
nahmen getroffen worden sind,um diese Schicht erneut be-
schichtungsfﬁhig zu machen, was entweder durch Abkiihlen bei
einer vorausgehenden Schmelzbeschichtung oder durch einen
Trocknungsvorgang bei einer vorherigen Beschichtung mit
1sungsmittelhaltiger Zubereitung erzielt wird, bringt man
auf den Polymerfilm oder auf den Schichttriiger oder auf beide
einen bzw,., je einen oder auch mehrere Haftstriche auf und -
bringt die beiden Schichten dann im allgemeinen so zusammen,
daB8 man das Trigermaterial der entsprechend vorbereiteten
Deckschicht zufiihrt und die Schichten zu einem Verbund ver-
einigt (DE 2402799).

Wie man in jiingster Zeit festgestellit hat, wird eine be-
schichtete Textilie, wird ein Kunstleder hinsichtlich des
guleren Ergcheinungsbildes um gso edler und hochwertiger, je
ausgeprédgter und feiner die Deckschicht ist. Unterhalb einer
gewissen Dicke der Deckschicht geht der allgemein kaschier-
ten Verbundmaterialien anhaftende ZHuBerliche Foliencharakter
zunehmend verloren und das Erscheinungsbild, wie auch das
Trageverhalten,ist dem Naturprodukt Leder so #hnlich, daB
auch der anspruchsvolle Verbraucher hichst befriedigt ist,
insbesondere auch deshalb, weil solche Verbunde im Gewicht
geringer zu sein pflegen als die entsprechenden Naturleder.
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Beim Direktbeschichtungsverfahren{kann man sehr diinne
Deckschichten aufbringen. Aber je diinner die Deckschich-
ten werden, desto gtirker tritt der Charakter :des Tréger-
materials, der Vliesoberfliche, des Gewebes oder gonstigen
textilen Substrates zum Vorschein, Werden die Beschich-
tungen aber dicker gehalten, so dick, daB der Untergrund
im Erscheinungsbild zuriicktritt, dann gewinnt die Natur
des Polymeren iliberwiegenden EinfluB auf das Aussehen des
beschichteten Materials und das Produkt wird einer Kunst-

. gtoff-Folie shnlicher. Das ist beim Umkehrverfahren nicht

in dem MaBe der Pall, weshalb das jiingere Umkehrverfahren
fiir hochwertiges Material zur Anwendung kommt.

Dem Verringern der Dicke sind Grenzen gesetzt. Die auf dem
Zwischentriger aufgebrachte Deckschicht kann nicht beliebig
dlinn gemacht werden. Sie muB am Ende des Prozesses ein Ab-
1losen vom Zwischenschichttrdger gestatten, sie wmull einen
geschlossenen Film bilden und darf nicht Liicken vorweisen
und sie muB sich ohne Beschadigung mit einem Klebstoff-
auftrag beschichten lassen, denn das Zusammenfiigen von
Prigermaterial und der auf dem Zwischentriger aufgebrachien
Deckschicht erfolgt grundsdtzlich liber einen Haftstrich,
Well es sich bei einem solchen Klebstoffauftrag gewthnlich
um einen losungsmittelhaltigen Klebstoff handelt, muf die
Deckschich?t eine solche Dicke aufweisen, daB das Losungs-
mittel des Klebstoffes, welches zur Deckschichi einen Bezug
haben muB, diege Deckschicht nicht durchdringt, so daB deren
Oberfliche, das heift der dem Zwischentriger zugewandten
Seite hinsichtlich der erzielten Eleganz nicht nachteilig
beeinfludt wird. Zum anderen mu8 der Haftstrich aber in
einem solchen MaBe aufgebracht werden, daB es zu einer aus-
reichend festen Verbindung zwischen TriZgermaterial und
Deckschicht kommt.
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Mit der Dicke der Deckschicht und des zusidtzlichen Haft-
gstriches nimmt auch die Masse an Polymeren pro Fléchenein-
heit zu, Das Fertigmaterial wird dadurch schwerer. Nicht
fiir jeden Einsatz ist eine hthere Masse von Vorfeil. Fir
die Bekleidung ist im allgemeinen Leichtigkeit gefragt,
weil daraus ein angenehmeres Trageverhalten resultiert.
Deshalb ist es zweckm#Big, wie bereits ertrtert, die Auf-
lagemasse mdglichst gering zu halten. Aus golchem Grunde
wendet sich z. B. DD=PS 103 681 gegen einen hohen Kleb-
stoffeinsatz. Es wird in diesem Patent wtrtlich geschrie-
ben: "Die Produkte werden unndtigerweise durch ein erheb-
liches Klebgtoffgewicht beschwert™,

Ziel der Erfindung
7iel der Erfindung ist die Verbesserung von fléchenhaftem
Schichtumaterial durch Verringerung des Auflagengewichtes,

Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Erfindung hat die Aufgabe, die bisher gegebene minimale
Schichtdicke, bestehend aus Deckstrich und Haftstrich ent-
scheidend zu unterschreiten, ohne da8 dadurch das Triger-
material durchscheint oder sich durchdriickt wie bei der
Direktbeschichtung.

ErfindungsgemiB wurde diese Aufgabe iiberraschend dadurch
geltst, daB die Umkehrbeschichtung im Einstrichverfahren
mit einem Gemisch von Deckstrichpolyurethan mit einer haft-
gebenden Komponente in einem losungsmittelhaltigen System
erfolgt und die Trocknung in der Weise durchgefiihrt wird,
daB sich das Losungsmittel oder Losungsmittelgemisch in
Richtung der spiteren Klebseite verfliichtigt.

Die minimale Menge, die fiir den Schichtauftrag aufzubringen
ist, um zu gewdhrleisten, daB ein zusammenhiéngender lUcher=-
freier Film entsteht, ist von mehreren Faktoren abhingig,
Dazu ist zu bedenken, daB gerade das Umkehrverfahren dazu
dient von einer Oberfliéhengestaltung ein Umkehrbild zu er-
halten oder anders, von einem Negativbild des "release paper®
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einen P031t1vabdruck zu erlangen, Dabe1 komat es h1n91cht11ch
der zur Abbildung bendtigten Polymermenge auf die Bildtiefe,
entsprechend der Unebenheit der Oberflidche, an. Die Mindest-
begchichtungsmenge ist demnach abhingig von den Hthenunter-
gchieden der Abbildung des NWegativbildes des "release paper".
Ist die Tiefe der Oberflichenabbildung relativ groB8, dann
entsteht zwangsliufig eine entsprechend groBe Schichidicke,
Und umgekehrt wird die Schichtdicke umso kleiner, je geringer
die Abbildungstiefe ist. Am geringsten kann die Schichtdicke
bei glatter Oberfliche gehalten werden. Das ist zum Beispiel
der Fall, wenn man die Umkehrbeschichtung mit einem glatten
Stahlband vornimmt., Die Schichtdicke wird gréfSer bel Einsatz
von Umkehrpapier. ErfahrungsgemdB bewegen sich die Mindest=-

schichtdicken bei "release paper" in einer GroBenordnung von
30 g/m2 big 80 g/mz.

Die minimale aufbringbare Begchichiungsmenge ist weiter ab-
hZngig von der Viskositdt der Beschichiungsmittel. Hohe
Viskogititen lassen geringe Schichtdicken nicht entgtehen,
wobel hier unter geringer Schichidicke eine solche im Sinne
der Erfindung zu verstehen ist. Umgekehrt gestatten Visko-
gitdten in der GroBenordnung wiEBriger Losungen keine ord-
nungsgeméfe Beschichtung, womlt gemeint ist, da das Ausg-

‘fiillen des Umkehrbildes des "release paper" in einem Strich

nicht gegeben ist.

Die minimale Beschichtungsmenge kann auch noch abh#ngig sein
von der Gleichm#Bigkeit der Beschichtungslésung. Gemeint sind
hier Beschichtungsmassen mit hoher Pigmentbelastung. In diesem
Palle kann die KorngroBe auf die zu erzielende Mindegidicke '
der Beschichtung Einflu8 nehmen., Die KorngrtBe der Pigmente
hat einen solchen EinfluB, daB man durch geeignete Dosierung
der Pigmente, durch entsprechende Auswahl an Typen und Korn=-
gréfen, matte Oberfléiche an Stelle von glatten Oberflidchen
erzeugen kann, was auf einen Einflufl der Korngritfe auf die
Begchichtungsdicke hinweist.
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Fiir das erfindungsgemdBe Verfahren eignen sich an Beschich-
tungspolyurethanen die Produkte gem&B der DDR-Patente

DD-PS 130 713, DD~PS 139 943, DD-PS 151 312 und DD-WP
008G/227 762 und auch Syspur T 8357 sowlie Sanprene und
Estane.

Als Haftklebstoff verwendet man zweckmdBig Typen allein
oder in Mischung untereinander von hydroxylfunktilonellen
Prepolymeren auf der Basis von isocyanatmodifizierten
Polyesteralkoholen,

~ ZweckmZBig bewegt sich der Haftklebstoffanteil zwischen

18 % und 25 % auf Festsubstanz bezogen. Hohere Klebstoff-
anteile fiihren zu einer Verhéritung des Materials. Es zeigt
gich weiter, dal wit zunehmendem Klebstoffanteil eine Ver=-
groberung des Oberfldchenbildes beim Krispeln entsteht.
Den Pigmenteingatz h#lt man abgolut in der GréBenordnung
von 3 % bis 5 %.

Einzugetzende Logsemittel sowohl fiir die Beschichtungs- als
auch fir die Klebstoffkomponenten sind .organischer Natur
und miissen polare Strukitur aufweisen. Besonders geeignet
ist Dimethylformamid, aber auch Cyclohexanon ist verwendbar,
Es lagsen sich auch verschiedene Verschpnittmittel mitver-
wenden.

Wichtig flir den Erfolg des Verfahrens ist die Fihrung des
Trocknungsprozegses des beschichteten "release papers".

Fiihrt man die Trocknung so, daB die Hauptmenge des Liésemittels,
welches gleichzeitig die Beschichtungskomponente als auch die

Haftkleberkomponente in LGsung h&lt, sich in Richtung der
gpdteren Klebseite verfliichtigt, so reichert gich iiber-
raschend die Klebseite mit dem Haftklebstoff an, wihrend

die Gegenseite an Klebgtoff verarmt. Dieser Effekt 1Bt sich
auf zwel verschiedenen Wegen erzielen, entweder fiihrt man

on
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die Bahn nach kurzem Antrocknen, wobei eine Oberflidchen-
verfestigung einhergeht, liber Kopf zum Durchtrocknen, oder
man gaugt die entweichenden LUsemittelddmpfe ab. Bel diesgem
Vorgang findet offenbar eine gewisse Entmischung statt, die
fiir den gewlinschten Effekt verantwortlich gemacht werden muB.

Durch diese Entmischungserscheinung wird durch die starke

QOberfléchenklebrigkeit der Folie auf der Klebseite ein

htherer Haftklebgtoffgehalt vorgetZuscht. Durch diesen
Effekt kann man den Gehalt der Beschichtungsmischung an
Haftklebstoff besonders niedrig halten. Und das wiederum

hat zur Folge, daB die der Klebgeite entgegengesetzte Seite,
die nach dem Kaschieren zur Oberfliche des Materials wird,
praktisch kein Kleben mehr zeigt, zumal die Klebrigkeit sich
erst nach Erwdrmen des Haftklebstoffes zeigt.

Zum Beweis des beschriebenen Effekts der teilweisen Ent-
mischung von Haftklebstoff und Beschichtungspolyurethan
yurde nach erfinderungsgeméBer Folienherstellung diege auf
beiden Seiten wit Trigermaterial in der Wirme kaschiert und
nach dem Abkiihlen Trennversuche vorgenommen.

. Wahrend sich das Trigermaterial von der Seite der Ober-

flache einwandfrei abtrennen lief, wurde dags Trigermaterial
auf der fiir die Kaschierung vorgesehenen Seite beim Trennen
zerstdrt, was einerseits als Bewelis fiir die teilweise Ent=~
mischung gilt, zum anderen ein Zeichen dafiir ist, daf ein
auf diese Weise hergestelltes Verbundmaterial eine geniigende
Schichtentrennfegtigkeit aufweist,

Dieses Verfahren zur Beschichtung flichenhafter Materialien,
welches im Umkehrverfaghren durch Einstrichbeschichtung des
Hilfstrdgers durchgefiihrt wird, gehdrt zu den Trockenkaschie-
rungen. Die Kaschierung erfolgt {iber eine beheizte Walze., Es
werden dabei aber folgende Gefahren, die zu einem ungleich=-
maBigen und unansehnlichen Fertigprodukt fiihren kdnnen, ver-
mieden:



Ut

- Die Gefahr einer ungleichm#Bigen Benetzung des Schicht-
trdgers und/oder Decksiriches bel Verwendung von Disper-
gionsklebstoff

- Die Gefahr ungleichm#Biger Anquellung bei Einsatz von
lﬁsungsmittelhéltigem Klebstoff

- Die Gefahr eines Durchschlagens von Klebstoff durch das
Trigermaterial und Verschmierung der Riickseite des ent-
gtehenden Produktes

-~ Die Gefahr des Durchschlagens von Klebstoff durch den
Polymerfilm auf dem Hilfstrdger und damit Verderben des
Oberfléchenbildes des Fertigproduktes

~ Die Gefahr des Entstehens einer in zunehmendem lMaBe ver-
hirtenden Klebstoffzwischenschicht

Es resultieren aus dieser Arbeitsweise noch eine weitere

Reihe von Vorteilen:

- Bs entfillt flir die Kaschierstrecke sowohl die Streich-
einrichtung als auch die entsprechend dimensionierte
Trocknungseinrichtung

- Eg entfallen die Gefahren und die daraus notwendigen
Schutzvorkehrungen fir ein Arbeiten mit Ldsungsmitteln

- Es liegt ein hochproduktives Kaschierverfahren vor.

8
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Beigpiel

Herstellung des Polyurethans

1000 g entwidsserter linearer Polyester auf Basis von Adipin-
sdure und Di&dthylenglykol, mit einer Hydroxylzahl von 40,

werden in 1117 g Dimethylformamid geldst und 117 g 1,4-Bu-

tandiol zugegeben., Nach Aufheizung des Gemisches auf 50 °c
werden 1018 g 50%ige Losung von 4,4'-Diphenylmethandiiso=-
cyanat in Dimethylformamid zugegeben und daraus unter
Riihren bei 50 °C innerhalb von 80 Minuten eine isocyanat-
haltige VoradduktlOsung hergestellt., Der Isocyanatgruppen-
gehalt der Losung betrdgt 0,56 %.

Ein Teil der Lasung'wird mit Dimethylformamid auf 25 %
Fegtstoffgehalt verdiinnt und unter Verwendung von Hydrazin-
hydrat kettenverlidngert. Dazu werden jeweils 100 g der
25%igen Isocyanatvoradduktldsung mit 0,15 ml Hydrazinhydrat-
1l6sung (531 mg Hydrazin/ml) vermischt.

Herstellung der Beschichtungsldsung

75 Teile des Polyurethans in 25%iger Ldsung werden mit

25 Teilen Syspur K 8008, welches bei 70 °¢ in Ldsung gebracht
wird, bei Raumtemperatur gemischt und der howmogenen Mischung

16 Teile Pigmentbatch Zugesetzt.'Zur Batchherstellung legt

man das LOsungsmittel vor und trdgt die Pigmente unter Rilhren
ein, 188t 8 bis 24 Stunden stehen und rithrt anschlieBend auf,
Nach der Batchzugabe wird die Beschichtungsltsung bei 300 bis
400 Torr 1/2 bis. 3/4 Stunde entliiftet. Die Beurteilung der
entliifteten Lbosung erfolgt durch Ablaufen am Glasstab,

Beschichtung .

Besgchichtet wird ein handelSﬁbliches Unkehrpapier fur
Polyuréthane. Man streicht die Losung in einer Dicke von
0,2 mm oder geringer auf das Umkehrpapier auf, heizt eine
Minute auf 60 OC und anschlieBend 3,5 Minuten unter Absaugen
auf 80 °C, Nach dem Abkiihlen wickelt man fir spateres Ka=
gchieren auf oder kaschiert sofort bei 165 °a,
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Als Schichttréger eignen sich vorbehandelte Gewebe,
Gewirke oder Vliegstoffe und auch Folien., Beim be=-
achriebenen Beigpiel wurde ein tauchkoaguliertes Ge-
webe von 300 g/m2 mit 0,18 mm beschichtet und eine
Flichenmasse von 340 g/m2 erzielt,

10
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Beispiel 2

Wie im Beispiel 1 mit folgenden Anderungen:

Als Losungsmittel wird Cyclohexanon eingesefzt. Die Re-
zeptur lautet 75 Teile Estane (5707: 5714 wie 1 : 3) in
13,3%1iger LUsung. ‘ .

25 Teile Syspur K 8008 in 20%iger Losung.

16 Teile Pigmentbatch in 25%iger LOsung.

Dag Endprodukt ist noch weicher als dasjenige des
Beispiels 1, haftet aber nicht ganz so fest,
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Patentanspruch
1. Verfahren zur Beschichtung flichenhafter Materialien
im Umkehrverfshren, dadurch gekennzeichnet, daB die Be-

" gchichtung im Einstrichverfahren mit einem Gemisch von

Deckschichtpolyurethan und Haftklebstoff in einem 10-
sungsmittelhaltigen System erfolgt und die anschlieBende
Trocknung der entstehenden Deckschichifolie so durchge-
fiihrt wird, daB sich das Losungsmittel oder Ldsungs-
mittelgemisch in Richtung der spédteren Klebseite ver-
flichtigt, '
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