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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein flachiges, textiles
Glasfasermaterial, das sich dadurch auszeichnet, dass
die die Vorderseite bildende Sichtseite und die Riickseite
mit einer spezifischen Beschichtung aus Polyurethan
versehen sind.

[0002] Flachiges, textiles Glasfasermaterial, das als
Wand- oder Deckenbelag eingesetzt werden kann, istim
Stand der Technik bekannt. Aufgrund des ausgezeich-
neten Eigenschaftsspektrums finden derartige flachige,
textile Glasfasermaterialien als Textilhalb- und Textilfer-
tigfabrikate umfangreiche Anwendung. So sind bei-
spielsweise Materialien aus Glasfasern wasserfest, hy-
gienisch, pflegeleicht und stehen in vielen interessanten
Strukturen zur Wahl. Die hervorragenden Eigenschaften
der im Stand der Technik bekannten flachigen, textilen
Glasfasermaterialien werden im Wesentlichen durch das
Glasfasermaterial selbst bestimmt, wodurch eine hohe
Zudgfestigkeit erreicht werden kann und auch Risse iber-
briickt werden kdnnen. Ein weiterer Vorteil der Glasfa-
sermaterialien ist darin zu sehen, dass diese feuerbe-
sténdig sind und eine leichte und unkomplizierte Hand-
habung gewahrleisten. Textile Glasfasermaterialien zei-
gen zudem eine gute Abriebfestigkeit und sind durch eine
Oberflachenbeschichtung in Form von Streichen, z.B.
mittels Dispersionsfarbe, in vielfaltiger optischer Gestal-
tung herstellbar. Besonders geeignet sind deshalb auch
flachige, textile Glasfasermaterialien in Form von Tape-
ten, insbesondere fiir hoch beanspruchte Bereiche, z.B.
Eingangsbereiche, Treppenhaduser, Flure, Sanitatsbe-
reiche, Krankenhauser, Arztpraxen, Kaufhauser, Aufent-
haltsrdume usw.

[0003] Im Stand der Technik ist es auch schon be-
kannt, um eine leichte Handhabung von derartigen Glas-
fasermaterialien zu ermdglichen, d.h. sie als Wandbelag
einzusetzen, dass das Glasfasermaterial impragniert
wird, was z.B. auf Basis einer Formulierung aus Starke,
Verdicker und Bindemittel erfolgen kann. Mit Hilfe dieser
Impragnierung ist es auch méglich, durch nachtragliches
Befeuchten eine Aktivierung zu erreichen, um dann die
Glasfasertapete an der Wand zu verkleben.

[0004] So offenbart z.B. die GB-A-1 184 563 eine vor-
ab mit einem Klebstoff versehene Vliesstoffwandbedek-
kung aus Glasfasern mit zwei verschiedenen Beschich-
tungen auf beiden Oberflachen und einem Starkekleb-
stoff.

[0005] Weiterhin ist aus der DE 10 2007 009 619 A1
ein textiles Glasfasermaterial bekannt, bei dem zuséatz-
lich eine antimikrobielle Beschichtung aufgebracht wor-
den ist.

[0006] Weiterhin ist es auch bekannt, fiir Flachen, die
hoch beansprucht werden, sog. Vinyltapeten einzuset-
zen.

[0007] Beschichtete Glasfasermaterialien sind weiter-
hin aus der GB 2054407A, WO 00/41584 sowie der FR
2287337 bekannt.

[0008] Es hat sich allerdings gezeigt, dass die bisher
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im Stand der Technik bekannten textilen Glasfaserma-
terialien, wenn sie hohen mechanischen Beanspruchun-
gen ausgesetzt sind, noch keine befriedigenden Eigen-
schaften aufweisen. So ist z.B. in hoch frequentierten
Bereichen, wie z.B. in Krankenh&usern, durch standigen
Kontakt der Betten mit dem Wandbelag aus textilem
Glasfasermaterial eine Schadigung der Glasfasermate-
ridlien zu beobachten. Ahnliches tritt auch dann auf,
wenn z.B. Glasfasertapeten in Flughafen eingesetzt wer-
den und dabei z.B. durch sténdiges Vorbeischieben von
Koffern an Wanden eine hohe mechanische Beanspru-
chung der Glasfasertapete auftritt, so dass auch hier
dann eine Schadigung der Gewebeflache auftritt. Ahnli-
che Schadigungen treten auch bei anderen Anwen-
dungsfallen auf, bei denen Glasfasertapeten in hoch be-
anspruchten Bereichen eingesetzt werden, so z.B. in Re-
staurants oder in Grof3kuichen.

[0009] Bei Vinyltapeten ist nachteilig, dass sie in der
Zugfestigkeit nur halb so zugfest sind wie Glasfaserta-
peten und dass mit Ausgasung von Additiven und Weich-
machern gerechnet werden muss.

[0010] Ausgehend hiervon ist es deshalb die Aufgabe
der vorliegenden Erfindung, ein flachiges, textiles Glas-
fasermaterial vorzuschlagen, das auch einer hohen me-
chanischen Dauerbelastung standhalt, ohne dass eine
wesentliche Schadigung des textilen Glasfasermaterials
eintritt. Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung
ist es, ein entsprechendes Herstellungsverfahren fir ein
derartiges textiles hoch beanspruchbares flachiges
Glasfasermaterial anzugeben.

[0011] Die Erfindung wird in Bezug auf das Glasfaser-
tapete durch die Merkmale des Patentanspruches 1 und
in Bezug auf das Herstellungsverfahren durch die Merk-
male des Patentanspruches 13 gel6st. Die Unteranspri-
che zeigen vorteilhafte Weiterbildungen auf.

[0012] Erfindungsgemal wird somit vorgeschlagen,
dass die eine Vorderseite bildende Sichtseite und die
Ruckseite eines flachigen, textilen Glasfasermaterials ei-
ne Beschichtung aufweist, die Polyurethan (PU) enthalt
und/oder daraus besteht.

[0013] Es hat sich nunin Versuchen gezeigt, dass bei
einem flachigen, textilen Glasfasergewebe dann, wenn
sowohl die die Vorderseite bildende Sichtseite und die
Ruckseite mit Polyurethan beschichtet sind, eine hohe
mechanische Stabilitdt auch unter Dauerbelastung er-
reicht wird. Uberraschend ist es dabei, dass neben der
hohen mechanischen Dauerbestandigkeit das textile
Glasfasermaterial mit der erfindungsgemafen Ausstat-
tung weiterhin problemlos rollbar ist und auch mit han-
delsliblichen Gewebeklebern verklebt werden kann. Das
erfindungsgemafle textile Glasfasermaterial kann
selbstverstandlich auch mit Dispersionsfarbe gestrichen
werden. Der Farbverlauf und die Farbhaftung werden
durch die PU-Beschichtung in keiner Weise beeintrach-
tigt. In diesem Zusammenhang ist weiterhin hervorzuhe-
ben, dass das erfindungsgemafe flachige, textile Glas-
fasermaterial auch wasserdampfdurchlassig, d.h. at-
mungsaktiv ist, und zudem die Ausstattung mit der PU-
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Beschichtung weichmacher- und halogenfrei ist. Auch
wird die Brandklasse B1 s1 d0 erfillt.

[0014] An dieser Stelle ist weiterhin zu betonen, dass
es auch fir einen Fachmann nicht vorhersehbar war,
dass durch das Aufbringen von Dispersionsfarbe, wie es
bisher im Stand der Technik auch bei Glasfasermateria-
lien bekannt ist, bei der erfindungsgemafien Ausstattung
des textilen Glasfasermaterials eine nochmalige Steige-
rung der mechanischen Festigkeit erreichbar ist.

[0015] Die ausgezeichnete mechanische Bestandig-
keit und die vorstehend beschriebenen weiteren positi-
ven Eigenschaften werden offensichtlich dadurch er-
reicht, dass die Sicht- und Riickseitenbeschichtung das
Glasfasermaterial vollstandig umhillen, so dass eine
dauerhafte Stabilisierung eintritt. Es konnte weiterhin ge-
zeigt werden, dass auch beim erfindungsgemafen fla-
chigen textilen Glasfasermaterial die offenen Zwischen-
rdume zwischen den Kreuzungspunkten der Kett- und
Schussfaden mindestens teilweise mit PU geflllt sind,
so dass letztlich eine nahezu vollstdndige Umhillung der
Glasfasermaterialien eintritt.

[0016] Besonders bevorzugt ist bei der Erfindung die
Ausfiihrungsform, bei der die Trockenmasse von PU in
g/m?2 auf der Sichtseitenbeschichtung eine kleinere Trok-
kenmasse aufweist als die Rickseitenbeschichtung.
Gunstige Werte flr die Trockenmasse fiir die Sichtsei-
tenbeschichtung liegen dabei zwischen 10 bis 40 g/m?2
und fir die Ruckseitenbeschichtung, wiederum bezogen
auf die Trockenmasse, von 20 bis 50 g/m2, wobei, wie
vorstehend bereits ausgefihrt, es wesentlich ist, dass
die Trockenmasse bei der Sichtseitenbeschichtung klei-
ner ist als bei der Ruckseitenbeschichtung.

[0017] Erfindungsgemal wird vorgeschlagen, dass
die Beschichtung auf der Sicht- und Riickseite eine Be-
schichtung ist, die PU/Starke enthalt und/oder daraus
besteht.

[0018] Die Einstellung der vorstehend beschriebenen
unterschiedlichen Trockenmasse auf Sicht- und Ruck-
seite kann nun dadurch erreicht werden, dass auf der
Sicht-und Riickseite eine unterschiedliche Auftragsmen-
ge, z.B. durch die Auftragsdicke, aufgebracht wird oder
dass auf der Sicht- und Riickseite eine Beschichtung auf-
gebracht wird, die aus einer PU-/Starke-Formulierung
besteht und jeweils zur Einstellung des unterschiedli-
chen PU-Gehaltes auf Sicht- und Ruckseite ein unter-
schiedliches Verhaltnis von PU zu Starke eingehalten
wird.

[0019] Wie die Anmelderin zeigen konnte, ist es dabei
bevorzugt, dass auf der Sicht- und Riickseite eine
PU-/Starke-Beschichtung aufgebracht wird, wobei dann,
bezogen auf die Trockenmasse auf der Sichtseite, ein
Verhaltnis von Starke zu PU von 0,5-1,5:1,8-5, bevorzugt
1:3,5 und auf der Rickseite ein Verhaltnis von 0,5-1,5:
3-7, bevorzugt 1:5,5, jeweils bezogen auf die Trocken-
masse, eingehalten wird.

[0020] Betreffend die Ausfiihrungsform der Erfindung,
bei der eine Starke-/PU-Beschichtung auf der Sicht- und
Ruckseite aufgebracht wird, wird dies dadurch erreicht,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dass eine ausgewahlte Starke-/PU-Formulierung einge-
setzt wird. Zur Sichtseitenbeschichtung kann dabei eine
Rezeptur verwendet werden, die aus einer Starkelésung,
d.h. aus einer wassrigen Starkeldsung, sowie aus einer
PU-L6sung/Emulsion besteht, wobei noch zusatzlich
Verdicker und Vernetzer fir Polyurethan zugesetzt wer-
den kénnen.

[0021] Fir die Rickseitenbeschichtung kann eine
ahnliche Formulierung eingesetzt werden, wobei hier
dann das Verhaltnis von Starke-Losung zu PU-Ldsung
entsprechend zu variieren ist.

[0022] Wesentlich bei der Erfindung ist jedoch immer,
dass letztlich auf der Sicht- und auf der Rickseite eine
PU-Beschichtung mit den angegebenen Merkmalen re-
sultiert.

[0023] Die Art des erfindungsgemafen flachigen, tex-
tilen Glasfasermaterials umfasst alle im Stand der Tech-
nik bekannten Materialien und unterliegt hier keinen Be-
schrankungen. Erfindungsgemal umfasst das flachige,
textile Glasfasermaterial Glasfasergewebe, Glasfaserv-
liese, Glasfasergewirke und Glasfasergestricke.

[0024] Vorzugsweise ist das erfindungsgemale fla-
chige, textile Glasfasermaterial ein gewobenes Produkt,
d.h. ein Glasfasergewebe. Ein derartiges Glasfaserge-
webe kann, wie im Stand der Technik bekannt, auf einer
Vielzahl von Vorrichtungen hergestellt werden. Hier kén-
nen beispielsweise Greifer-Webstiihle oder Luftstrahl-
Webstiihle genannt werden.

[0025] Bei dem textilen Glasfasermaterial handelt es
sich bevorzugt um R-Glas, M-Glas, ECR-Glas, D-Glas,
AR-Glas, bevorzugt jedoch um E- und C-Glas. Beim er-
findungsgemafRen flachigen textilen Glasfasermaterial
kénnen auch neben den Glasfasern andere Fasern, wie
Polyester-, Kevlar- oder Carbonfasern enthalten sein.
Die Auswahl der entsprechenden zusatzlichen Fasern
richtet sich nach dem Anwendungsfall.

[0026] Im Falle von Glasfasergeweben ist das textile
Glasfasergewebe im Schuss und in der Kette aus Glas-
filamentmaterialien in Form von Glasseide, Glasstapel-
fasern, texturierter Glasseide und/oder Glasrowings ge-
bildet.

[0027] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zur Herstellung eines wie vorstehend beschriebenen fla-
chigen, textilen Glasfasermaterials. Erfindungsgemafn
wird dabei so vorgegangen, dass die Sichtseitenbe-
schichtung aufgebracht, anschlieRend getrocknet wird
und nach Trocknung der Sichtseitenbeschichtung eine
Ruckseitenbeschichtung aufgebracht wird. Das erfin-
dungsgemale Herstellungsverfahren erfolgt somit in ei-
nem gestuften Prozess.

[0028] Bevorzugtistesdabei, wennfiir die Sichtseiten-
und die Rickseitenbeschichtung unterschiedliche Auf-
tragsverfahren verwendet werden. In Versuchen hat es
sich gezeigt, dass fir die Sichtseitenbeschichtung ein
Rotationssiebdruckverfahren und fir die Riickseitenbe-
schichtung ein Walzenauftragsverfahren am besten ge-
eignet ist. Wesentlich ist dabei, dass durch das riicksei-
tige Beschichtungsverfahren mittels des Walzenverfah-
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rens durch den Auftragsprozess auch das Beschich-
tungsmaterial, d.h. das Polyurethan bzw. die Polyu-
rethan/Starke-Formulierung, durch das Walzensystem
mit in die offenen Zwischenrdume zwischen den Kreu-
zungspunkten der Kett- und Schussfaden eindringen
kann.

[0029] In Bezug auf das Trocknungsverfahren kann
hier am besten ein mehrstufiges Trocknungsverfahren
eingesetzt werden. Auch ist, wie im Stand der Technik
bereits bekannt, noch die Mdglichkeit gegeben, dass auf
der Rickseite eine zusatzliche Kleberschicht aufge-
bracht werden muss, so dass dann das erfindungsge-
male textile Glasfasermaterial nach Anfeuchten direkt
auf einen Untergrund, z.B. eine Wand, aufgebracht wer-
den kann.

[0030] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Beispiels und dreier Figuren naher erlautert.

Figur 1 zeigt schematisch den Prozessablauf beim
Rotationssiebdruckverfahren fiir die Sichtseite.

Figur 2 zeigt schematisch das Auftragsverfahren fur
die Rickseitenbeschichtung mittels eines Walzen-
systems, und

Figur 3 zeigt eine Zusammenstellung der mechani-
schen Festigkeitsprifung.

[0031] Fir die Untersuchungen wurde ein Standard-
glasfasergewebe eingesetzt. Ein derartiges Standard-
glasfasergewebe besteht aus Kette und Schuss mit va-
riablen Feinheiten, welche sich aus unterschiedlichen
Glasarten und unterschiedlichen Glasgarnen zusam-
mensetzten kénnen, sowie einer Grundbeschichtung.
Als Glasarten kdénnen neben allen derzeit bekannten
Glastypen insbesondere C- und E-Glas genannt werden.
Als Glasgarne kommen Glasstapelfasern, texturierte
Glasseide, Glasrovings und Glasseide in Frage. Das Ge-
webe kann mit unterschiedlichen Webtechniken, z.B.
Jacquardwebtechnik, und mit unterschiedlichen Bin-
dungstypen, z.B. Leinwand- oder Képerbindung, herge-
stellt werden. Durch die Webtechniken, den Einsatz un-
terschiedlicher Garnfeinheiten und die verschiedenen
Bindungsarten kdénnen unterschiedlichste Muster er-
zeugt werden.

[0032] Die Grundbeschichtung setzt sich wie in der DE
10 2007 009 619 A1 beschrieben zusammen. Das un-
beschichtete Glasgewebe weist Flachengewichte zwi-
schen 50 und 400 g/m? auf. Die Auftragsmenge der
Grundbeschichtung kann abhangig vom Flachengewicht
des unbeschichteten Glasgewebes in weiten Bereichen
variieren, betragtjedoch im Allgemeinen 10 bis 200 g/m2,
bezogen auf die Trockenmasse. Die aus unbeschichte-
tem Glasgewebe und Grundbeschichtung resultieren-
den Endproduktgewichte liegen zwischen 100 und 500
g/m2.

[0033] Gemal dem Ausfliihrungsbeispiel nach Figur 1
wird eine Sichtseitenbeschichtung durchgefiihrt, wobei
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hier ein Rotationssiebdruckverfahren angewandt wird.
Fuir die Beschichtung kann dabei ein perforierter Metall-
zylinder 1 mit L6chern bestimmter Anzahl und GréRe ein-
gesetzt werden, wobei dieser Metallzylinder 1 ein Rakel-
blatt 2 und einen Rakelhalter 3 aufweist. Das zu be-
schichtende Glasgewebe 4 wird nun, wie aus der Figur
1 ersichtlich, vertikal am Metallzylinder 1 vorbei gefiihrt.
Der perforierte Metallzylinder 1 mit Léchern bestimmter
Anzahl und GroRe und dem Rakelblatt 2 bzw. dem Ra-
kelhalter 3, der auch als Schablone bezeichnet wird, wird
mit dem Beschichtungsmaterial 6 gefiillt. Das Beschich-
tungsmaterial 6 ist dabei in seinen physikalischen Eigen-
schaften, insbesondere in seiner Viskositat, so ausge-
legt, dass es durch die Lécher des perforierten Metallzy-
linders 1 gedriickt werden kann. Die durch das vorste-
hend beschriebene Verfahren aufgebrachte Beschich-
tung ist mit 5 bezeichnet. Der Metallzylinder 1 dreht sich
dabei in der gleichen Richtung wie auch das Gewebe
gefihrt wird.

[0034] Im Ausflihrungsbeispiel, wie es in der Figur 1
dargestellt worden ist, ist als Beschichtungsformulierung
eine Formulierung verwendet worden, die aus einer Star-
ke-Lésung, Wasser, Verdicker, Vernetzer fiir Starke, Po-
lyurethan und bei Bedarf Vernetzer fir Polyurethan be-
steht. Das aufzutragende Beschichtungsmaterial ist da-
bei in seiner Viskositat so eingestellt, dass ein problem-
loser Auftrag auf das Glasgewebe 4 gewahrleistet ist.
[0035] Die Formulierung fir die Sichtseitenbeschich-
tung wird dabei so eingestellt, dass letztlich eine Trok-
kenmasse, bestimmt in g/m2 von Stérke zu PU, von 0,5
bis 1,5:1,8 bis 5 resultiert. Bei der Sichtseitenbeschich-
tung, wie sie vorstehend beschrieben worden ist, resul-
tierte ein Verhaltnis in Trockenmasse von Starke zu PU
von 1:3,4.

[0036] Nach Auftrag des Beschichtungsmaterials er-
folgt dann eine Trocknung, die bevorzugt in Form einer
gestuften Trocknung durchgefiihrt wird. Zur Trocknung
wird das Gewebe 4 mit der Beschichtung 5 tber ein Wal-
zensystem geflihrt, wobei hier unterschiedliche Tempe-
raturen eingehalten werden.

[0037] Im zweiten Prozessschritt wird, wie in Figur 2
dargestellt, mittels eines Walzenauftragssystems auf der
Rickseite ebenfalls eine PU-/Starke-Beschichtung auf-
gebracht. Bei diesem Auftragsverfahren wird eine defi-
nierte Vorlage des Beschichtungsmaterials 7 auf eine
Walze 8 aufgetragen. Das Beschichtungsmaterial 7 wird
dann durch die Walze 8 auf das Gewebe 4, d.h. in diesem
Fall auf die Rickseite, aufgetragen. In Figur 2 ist dabei
die schon beschichtete Sichtseite nicht mit abgebildet.
[0038] Wesentlich beim Auftragsverfahren fiir die
Ruickseitenbeschichtung ist, dass dies mittels eines Wal-
zensystems erfolgt, da dadurch gewahrleistet wird, dass
auch die Ruckseite und auch die offenen Zwischenrdume
zwischen den Kreuzungspunkten der Kett- und
Schussfaden mitdem Beschichtungsmaterial gefiillt wer-
den. Geeignete Formulierungen fir die Riickseitenbe-
schichtung missen so ausgewahlt werden, dass bezo-
gen auf die Trockenmasse in g/m2, ein Verhaltnis von
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Starke zu PU von 0,5 bis 1,5:3 bis 7 eingehalten werden
kann. Bei der Ausfiihrungsform, wie es vorstehend be-
schrieben worden ist, wurde eine Formulierung gewanhlt,
die zu einer Beschichtung geflihrt hat, die ein Verhaltnis
von 1:5,5 fir Starke zu PU aufweist.

[0039] InFigur 3 sind nun die Messergebnisse zusam-
mengestellt, die mittels eines erfindungsgemaRen texti-
len Glasfasermaterials erreicht worden sind, wobei das
Glasfasermaterial wie vorstehend bei den Figuren 1 und
2 beschrieben, aufgebaut war.

[0040] Zur Durchfiihrung der Versuche wurde dabei
eine eigene Versuchsanordnung verwendet. Die Ver-
suchsanordnung war wie folgt aufgebaut. An einer senk-
rechten Wand waren die zu untersuchenden Proben, d.h.
die Glasfasergewebe, angeordnet. Uber diese Glasfa-
sergewebe wurde ein Kunststoffrad, so wie es Ublicher-
weise auch bei Krankenbetten verwendet wird, horizon-
tal abgestriffen. Das Kunststoffrad, das an einem beweg-
lichen Prufarm befestigt wurde, wurde mit einem An-
pressdruck, gemessen mit Federwaage von ca. 11 kg,
Uber die Oberflache des zu untersuchenden Glasfaser-
gewebes abgerollt. Es wurden dabei 35 Zyklen pro Mi-
nute durchgefiihrt. Es hat sich gezeigt, dass dann bei
den Tests eine Oberflachentemperatur von ca. 35 °C ent-
steht.

[0041] Die entsprechenden Messergebnisse sind in
Figur 3 zusammengestellt. In der linken Spalte sind die
Zyklen angegeben und in den darauf folgenden Spalten
die Messergebnisse angeordnet, wobei hier eine opti-
sche Auswertung erfolgt ist. Die beiden ersten Spalten
zeigen dabei die Messergebnisse eines Glasfasergewe-
bes mit einer Beschichtung, wie sie bisher im Stand der
Technik schon bekannt war, d.h. mit einer Beschichtung
aus einer Starke-Formulierung. Spalte 1 zeigt dabei die
Untersuchungsergebnisse, bei denen auf dem Glasfa-
sergewebe auler der Starke-Beschichtung keine weite-
re Beschichtung aufgebracht war. In der zweiten Spalte
sind die Messergebnisse fiir ein Standardglasgewebe
angegeben, bei dem die Starke-Beschichtung noch mit
einer Beschichtung aus einer Dispersionsfarbe versehen
war. Wie sich aus den Messergebnissen zeigt, istbei den
Glasfasergeweben nach Spalte 1 und 2 kein Unterschied
feststellbar. Im Ergebnis bedeutet dies, dass die Scha-
digung nach 1000 Zyklen eintritt, unabhangig davon, ob
das Standardglasgewebe noch mit einer Dispersionsfar-
be beschichtet war oder nicht.

[0042] Inder Spalte 3 sind die Messergebnisse fiir ein
erfindungsgemales Glasfasergewebe dargestellt. Das
Glasfasergewebe war wie vorstehend beschrieben auf-
gebaut und weist eine Beschichtung auf der Sichtseite
auf, die, bezogen auf die Trockenmasse in g/m?2, ein Ver-
haltnis von Stéarke zu PU von 1:3,4 aufweist, und fir die
Rickseite ein Verhéltnis von Starke zu PU, wiederum
gemessen in g/m2, von 1:5,5.

[0043] Bei den in Spalte 3 dargestellten Messergeb-
nissen wurde dabei auch ein Glasgewebe verwendet,
bei dem keine Deckbeschichtung mit einer Dispersions-
farbe vorgenommen worden ist. Wie aus den Messer-
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gebnissen hervorgeht, halt dieses Glasfasergewebe pro-
blemlos 4000 Messzyklen im Vergleich zu 1000 Messzy-
klen fir das Glasfasergewebe des Standes der Technik
stand.

[0044] Wie aus Spalte 4 hervorgeht, ist es auch fir
einen Fachmann véllig tberraschend, dass dann, wenn
das erfindungsgemafe Glasfasergewebe noch mit einer
Dispersionsfarbe beschichtet wird, eine Uberdurch-
schnittliche Erhéhung der mechanischen Bestandigkeit
einhergeht. Wie vorstehend bereits bei den Glasfaser-
geweben des Standes der Technik gezeigt, ergeben sich
dabei, wenn eine Dispersionsfarbe aus Standardgewebe
aufgebracht wird, keinerlei Verbesserungen in Bezug auf
die mechanische Bestandigkeit. Bei der erfindungsge-
maRen Ausstattung des Glasfasergewebes tritt aber eine
um das Mehrfache verbesserte mechanische Bestandig-
keit ein.

Patentanspriiche

1. Glasfasertapete in Form eines flachigen, textilen
Glasfasermaterials mit einer eine Vorderseite bil-
denden Sichtseite und einer Riickseite,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sichtseite und
die Riickseite eine Beschichtung aufweist, wobei die
Beschichtung auf der Sicht- und Rickseite eine Be-
schichtung ist, die PU/Stérke enthalt und/oder dar-
aus besteht.

2. Glasfasertapete nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass, bezogen auf die Trockenmas-
se von PU in g/m2, die Sichtseitenbeschichtung eine
kleinere Trockenmasse aufweist als die Rlckseiten-
beschichtung.

3. Glasfasertapete nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sichtseitenbeschichtung
bezogen auf die Trockenmasse von PU 10 bis 40
g/m2 und die Riickseitenbeschichtung bezogen auf
die Trockenmasse von PU 20 bis 50 g/m? aufweist
mit der MalRgabe, dass die Trockenmasse bei der
Sichtseitenbeschichtung kleiner als bei der Riicksei-
tenbeschichtung ist.

4. Glasfasertapete nach Anspruche 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, die die unterschiedliche Trocken-
masse auf Sicht- und Rickseite durch Einstellung
des Verhaltnisses von PU zu Stérke hergestellt ist.

5. Glasfasertapete nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf der Sichtseite ein Verhalt-
nis von Starke:PU von 0,5-1,5:1,8-5, bevorzugt 1:
3,5und auf der Riickseite von 0,5-1,5:3-7, bevorzugt
1:5,5, jeweils bezogen auf die Trockenmasse, ein-
gestellt ist.

6. Glasfasertapete nach Anspruch 2 oder 3, dadurch



10.

1.

12

13.

14.

15.

9 EP 2 322 711 B1

gekennzeichnet, dass die unterschiedliche Trok-
kenmasse auf Sicht- und Riickseite durch Aufbrin-
gen von unterschiedlichen Auftragsmengen herge-
stellt ist.

Glasfasertapete nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
das Glasfasermaterial ausgewahlt ist aus der Grup-
pe bestehend aus Glasfasergeweben, Glasfaserv-
liesen, Glasfasergewirken und Glasfasergestricken.

Glasfasertapete nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es sich um ein textiles Glasfa-
sermaterial handelt, welches aus R-Glas, M-Glas,
ECR-Glas, D-Glas, AR-Glas, bevorzugt jedoch aus
E- und C-Glas aufgebaut ist.

Glasfasertapete nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, das neben den Glasfasern auch
noch andere Fasern, wie Polyester-, Kevlar- oder
Carbonfasern enthalt.

Glasfasertapete nach mindestens einem der An-
spriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
im Falle von Glasfasergeweben das textile Glasfa-
sergewebe im Schuss und in der Kette Glasfilament-
materialien in Form von Glasseide, Glasstapelfa-
sern, texturierter Glasseide und/oder Glasrowings
enthalt.

Glasfasertapete nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Rickseitenbeschichtung mit einer abschlielen-
den Kleberbeschichtung versehen ist.

Verfahren zur Herstellung einer

Glasfasertapete nach mindestens einem der An-
spriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
in einem ersten Schritt die Sichtseitenbeschichtung
aufgebracht, anschlieBend getrocknet und nach
Trocknung der Sichtseitenbeschichtung eine Ruick-
seitenbeschichtung aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sichtseitenbeschichtung mittels
des Rotationssiebdruckverfahrens und die Ricksei-
tenbeschichtung mittels eines Walzenauftragsver-
fahrens aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sowohl fiir die Sichtseiten wie
auch fur die Rickseitenbeschichtung ein gestuftes
Trocknungsverfahren eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass nach Trocknung der
Ruckseitenbeschichtung mindestens eine Kleber-
schicht aufgebracht wird.
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Claims

10.

Glass fibre wall covering in the form of a sheetlike,
textile glass fibre material having a visible side at the
front and having a reverse side, characterized in
that the visible side and the reverse side has a coat-
ing, wherein the coating on the visible and reverse
side is a coating which contains and/or consists of
PU/starch.

Glass fibre wall covering according to Claim 1, char-
acterized in that, based on the dry mass of PU in
g/m2, the visible side coating has a smaller dry mass
than the reverse side coating.

Glass fibre wall covering according to Claim 2, char-
acterized in that, based on the dry mass of PU, the
visible side coating is 10 to 40 g/m2 and the reverse
side coating is 20 to 50 g/m2 with the proviso that
the dry mass in the visible side coating is smaller
than in the reverse side coating.

Glass fibre wall covering according to Claim 2 or 3,
characterized in that the differing dry mass on the
visible and reverse sides is established by setting
the ratio of PU to starch.

Glass fibre wall covering according to Claim 4, char-
acterized in that the starch:PU ratio set is 0.5-1.5:
1.8-5 and preferably 1:3.5 on the visible side and
0.5-1.5:3-7 and preferably 1:5.5 on the reverse side,
all based on the dry mass.

Glass fibre wall covering according to Claim 2 or 3,
characterized in that the differing dry mass on the
visible and reverse sides is established by applica-
tion of different add-ons.

Glass fibre wall covering according to one or more
of Claims 1 to 6, characterized in that the glass
fibre material is selected from the group consisting
of glass fibre wovens, glass fibre nonwovens and
glass fibre knits.

Glass fibre wall covering according to Claim 7, char-
acterized in that it comprises a textile glass fibre
material constructed of R-glass, M-glass, ECR-
glass, D-glass, AR-glass, but preferably of E- and
C-glass.

Glass fibre wall covering according to Claim 7 or 8,
characterized in that in addition to the glass fibres
it also contains still other fibres, such as polyester,
Kevlar or carbon fibres.

Glass fibre wall covering according to one or more
of Claims 7 to 9, characterized in that in the case
of glass fibre wovens the textile glass fibre weave
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contains glass filament materials in the form of glass
silk, glass staple fibres, textured glass silk and/or
glass rovings in warp and weft.

Glass fibre wall covering according to one or more
of Claims 1to 10, characterized in that the reverse
side coating is provided with a final coating of adhe-
sive.

Process for producing a glass fibre wall covering ac-
cording to one or more of Claims 1 to 11, charac-
terized in that in a first step the visible side coating
is applied, then dried and after the visible side coating
has dried a reverse side coating is applied.

Process according to Claim 12, characterized in
that the visible side coating is applied via a rotary
screen printing process and the reverse side coating
via a roll application process.

Process according to Claim 12 or 13, characterized
in that a staged drying process is used both for the
visible side coating and for the reverse side coating.

Process according to any one of Claims 12 to 14,
characterized in that at least one layer of adhesive
is applied after the reverse side coating has dried.

Revendications

Tapisserie en fibres de verre sous la forme d’'un ma-
tériau textile plat en fibres de verre doté d’une face
visible formant une face avant, et d’'une face arriére,
caractérisée en ce que

la face visible et la face arriére présentent un revé-
tement, dans laquelle le revétement de la face visible
et de la face arriére est un revétement qui contient
du PU (polyuréthane)/amidon et/ou en est constitué.

Tapisserie en fibres de verre selon la revendication
1, caractérisée en ce que, par rapport a la masse
séche de PU en g/m2, le revétement de la face visible
présente une masse séche inférieure a celle du re-
vétement de la face arriére.

Tapisserie en fibres de verre selon la revendication
2, caractérisée en ce que le revétement de la face
visible, par rapport a la masse séche de PU, est de
10 4 40 g/m? et le revétement de la face arriére, par
rapport alamasse séche de PU, estde 20 &4 50 g/m?,
a condition que la masse seche dans le revétement
de la face visible soit inférieure a celle dans le revé-
tement de la face arriére.

Tapisserie en fibres de verre selon la revendication
2ou 3, caractérisée en ce que la différence de mas-
se seche sur la face visible et la face arriere est pro-
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10.

11.

12.

12
duite en ajustant le rapport du PU a 'amidon.

Tapisserie en fibres de verre selon la revendication
4, caractérisée en ce que, sur la face visible, on
ajuste unrapportde 'amidon au PU de 0,5-1,5:1,8-5,
de préférence de 1:3,5, et, sur la face arriere, on
ajuste un rapport de I'amidon au PU de 0,5-1,5:3-7,
de préférence de 1:5,5, respectivement par rapport
a la masse séche.

Tapisserie en fibres de verre selon la revendication
20u 3, caractérisée en ce que ladifférence de mas-
se séche sur la face visible et la face arriére est pro-
duite en ajoutant des quantités d’application varia-
bles.

Tapisserie en fibres de verre selon au moins I'une
quelconque des revendications 1 a 6, caractérisée
en ce que le matériau en fibres de verre est choisi
dans le groupe constitué des tissus en fibres de ver-
re, des non-tissés en fibres de verre, des tissus a
mailles en fibres de verre et des tricots en fibres de
verre.

Tapisserie en fibres de verre selon la revendication
7, caractérisée en ce qu’il s'agit d’'un matériau tex-
tile en fibres de verre, lequel est composé de verre
de type R, de type M, de type ECR, de type D ou de
type AR, mais de préférence de verre de type E et
de type C.

Tapisserie en fibres de verre selon la revendication
7 ou 8, caractérisée en ce que, outre les fibres de
verre, elle contient également d’autres fibres, telles
que des fibres de polyester, des fibres de Kevlar ou
des fibres de carbone.

Tapisserie en fibres de verre selon au moins I'une
quelconque des revendications 7 a 9, caractérisée
en ce que, dans le cas de tissus en fibres de verre,
le matériau textile en fibres de verre contient dans
latrame etdans la chaine des matériaux en filaments
de verre sous la forme de silionne, de fibrannes de
verre, de silionne texturée et/ou de stratifils de verre.

Tapisserie en fibres de verre selon au moins l'une
quelconque des revendications 1 a 10, caractérisée
en ce que lerevétement de la face arriére est pourvu
d’un revétement de colle final.

Procédé pour produire une tapisserie en fibres de
verre selon au moins I'une quelconque des revendi-
cations 1 a 11, caractérisé en ce que, dans une
premiére étape, le revétement de la face visible est
appliqué, puis séché et, apres le séchage du revé-
tement de la face visible, un revétement de la face
arriere est appliqué.
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Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que I'on applique le revétement de la face visible
au moyen du procédé d’impression sérigraphique a
rotation et le revétement de la face arriére au moyen
d’un procédé d’application au rouleau.

Procédé selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé en ce que, tant pour le revétement de la face
visible que pour le revétement de la face arriere, on
utilise un procédé de séchage échelonné.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
12 a 14, caractérisé en ce que, aprés séchage du
revétement de la face arriere, on applique au moins
une couche de colle.
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Figur 1
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Figur 2
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