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(54) Verfahren zur Herstellung siner Kunststoffolie mit einer Narbung, inshesondere einer natiirlichen Le-
' dernarbung

(57) Verfahre'l zur Herstellung einer Kunststoffolie mit einer Narbung, insbesondere einer natdirlichen Ledernarbung,
indem eine Schicht von flissigem Kunststoff auf eine die Narbung in Negativform aufweisende Folienbahn
aufgegossen oder aufgestnchen vulkanisiert und danach abgezogen wird. Die Aufgabe besteht darin, eine Narbung
zu erreichen, die nicht eintdnig und einfach ist, vielmehr moglichst einer natiirlichen Ledernarbung, der Oberfliache
eines Gewebes oder dergleichen entspricht. Dies wird erfindungsgemaR dadurch gelost, daR als die Negativform der
Narbung aufweisende Folienbahn eine solche aus Silicongummi verwendet wird. Diese hat den Vorteil, daB sie ganz -
einfach durch Aufgie®en auf komplizierte Oberflichenkonturen herstelibar ist und dabei diese Konturen in einer
exakten Negativform wiedergibt, so daB bei dem anschlieRenden Aufgieft- oder Aufstreichvorgang die Exaktheit:
weitergegeben wird, wobei wegen der Nachgiebigkeit des Silicongummis bei dem Abziehen der vulkanisierten
Schicht die komplizierts Prégestruktur der Folienbahn aus Silicongummi nicht beeintrachtigt wird.
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Erfindungsanspruch: '

1.

10.
_ aufgebracht, die Walze stdndig gedacht und dabei mittels einer Rakel die Schicht von Siliconkautschuk aufgestrichen und

Verfahren zur Herstellung einer Kunststoffolie mit einer Narbung, insbesendere einer natlirlichen Ledernarbung, indem eine
Schicht von flissigem Kunststoff auf eine die Narbung in Negativform aufweisende Folienbahn aufgegossen oder
aufgestrichen, vulkanisiert und danach abgezogen wird, gekennzeichnet dadurch dafB als die Negativform der Narbung
aufweisende Folienbahn eine solche aus Silicongummi verwendet wird.

. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daR zur Herstellung der Folienbahn Siliconkautschuk auf eine

thermoplastische Folienbahn, deren Oberfléche die Narbung in Posmvform aufweist, aufgegossen oder aufgestrichen,
vulkanisiert und abgezogen wird.

. Verfahren nach Punkt 2, geliennzsichnst dadurch dafd die Positivform der Narbung der Oberfliche der thermoplastischen

Folie durch Pragung unter Hitze und Druck mittels einer Pragewalze, deren Préageflache aus Silicongummi besteht, gebnldet
wird.

. Verfahren nach Punkt 2, gekennzelchnet dadurch, daR die Enden der thermoplastischen Folienbahn vor dem Aufbnngen des

Siliconkautschuks miteinander zu einer endlosen thermoplastischen Folienbahn verbunden werden, wobei die die Pragung
aufweisende Oberflache der thermoplastischen Folienbahn im Bereich der gegeneinanderstoBenden Rénder unter Hitze
und Druck mit einer Prégemutter zu einer endlosen Positivorm tiberpragt und der Siliconkautschuk auf den gesamten
Umfang der endlosen thermoplastischen Folienbahn aufgebracht wird.

. Verfahren nach Punkt 2, geliennzeichnet dadurch, da auf den aufgegossenen oderaufgestrichenen Siliconkautschuk eine

Bahn aus einem Gewirke oder Gewebe aufgebracht wird.

. Verfahren nach Punkt 3, gekennzeichnet dadurch, daf die Prageflache dadurch hergestellt wird, daR auf die Oberflache siner

Narbungsvorlage, insbesondere eines natiirlichen Leders, Siliconkautschuk als gleichmaRig dicke Schicht aufgegossen
oder aufgestrichen und danach zu einer Pragemutter vulkanisiert wird, die Prigemutter von dem Leder abgezogen und mit
ihrer eine Negativform der Narbung des nattrlichen Leders darstellenden Oberflache unter Hitze und Druck die Oberflache
einer thermoplastischen Folie gepragt wird, die thermoplastische Folie mitinren gegeniiberliegenden Réndern
gegeneinanderstoRend zu einem Schlauch geformt wird, die die Pragung aufweisende Obarflache der thermoplastischen
Folie im Bereich der gegeneinanderstof3enden Rénder unter Hitze und Druck mit der Pragemutter zu einer endlosen
Positivform {tberprégt wird, auf die eine Schicht von Siliconkautschuk aufgegossen oder aufgestrichen wird, die zu einer
Priigetochter vulkanisicrt wird, die von der Positivform abgezogen und mit der negativen Prageoberfliche nach auRen auf
die Umfangsfidche der Prigewalze aufgeklebt wird.

. Verfahren nach Punkt 6, gekennzeichnet dadurch, dal das Pragen der thermoplastischen Folie mit einer Pragemutter in )

einer Flachpresse vorgenommen wird.

. Verfahren nach Punkt 6, gelennzeichnet dadurch, daR das Uberpragen der thermoplastischen Folie mi der Pragemutter in

einer schmalery, im wasentlichen ebenen Flachpresse vorgenommen wird.

. Verfahren nach Punkt &, gelennzeichnet dacurch, daf der Pragespalt in Umfangsrichtung des Schlauches zu den Réndern

der PreBplatten hin kontinuierlich erweitert wird.
Verfahren nach Punkt 6, gekeannzeichnet dadurch, dal der Schlauch mit der Positivform nach aulen auf eine Walze

anschlieRend zu der Pragetochter vutkanisiert wird.

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hersteliung einer Kunststoffolie mit einer Narbung, insbesondere einer natiirlichen
Ledernarbung, indem eine Schicht von filissigem Kunststoff auf eine die Narbung in Negativform aufweisenden Folienbahn
aufgegossen oder aufgestrichen, vuikanisiert und danach abgezogen wird.

Charakteristik der bekannton technis chen losuncwe

Bei dem bekannten Veifshren der betreffendc-n Artist das Material der die Narbung aufweisenden Folienbahn Papief, in

deren Oberflache die Negativiorm der Narbung durch Prégung mittels einer Pragewalze eingebracht wordenist und die mit
einem Stoff behandelt ist, der sin Ankleben des aufgegossenen fllissigen Kunststoffs varhindert. Das Prigen der Narbungin
die Oberfliache des Papiers erfordert eine harte Oberflache der Prégewalze, also eine solche aus Metall, so daf die Narbung
nur kiinstlich hergestellt werden kann. Die Verwendung von Papier fiir die die Negativform aufweisende Folienbahn hat
somit die Eintdnigkeit und F.nfachhe:t der Narbung zur Folge, was nicht erwunscht ist. -

Ziel der Exfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine kontinuierliche Prégung einer thermoplastischen Folie mit einer Narbung in gréReren Mewgen
zu erméglichen. . .

Darlegung des Wesans der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei der Herstellung einer Kunkststoffolie, bei der eine Schicht von fliissigem
Folienbahn aufgegossen oder aufgestrichen, vulkenisiert und danach ahgezogen wird, eine Narbung zu erreichen; die nicht
eintonig und einfach ist, vielmehr méglichst einer natlirlichen Ledernarbung, der Oberfliche eines Gewebes oder

. dergleichen entspricht.
Dies wird erfindungsgema® dadurch gelist, daB als die Negativierm der Narbung aufweisende Folienbahn eine solche aus
Silicongummi verwendet wird.



Die Erfindung beruht auf dem Grundgedanken, daf die Verwendung von Silicongummi als GieBunterlage fiir den
aufzugieBenden ﬂusmgen Kunststoff nicht unbedingt erforderlich ist, jadoch bei der Herstellung der GieBunterlage
Verfahren erméglicht, mit denen auch komplizierteste Oberflachenkornturen, wie beispielsweise die einer natlirlichen
Ledernarbung, eines Gewebes, Vlieses, einer Holzoberflche oder dergleichen, abgenommen und als Negativform in der
Oberflache des Siliconkautschuks dargestelit werden kénnen. ‘
GemaR einer Weiterbildung des Verfahrens wird zur Herstellung der die Narbung in Negativformé aufweisenden Folienbahn
Siliconkautschuk auf eine thermoplastische Folienbahn, deren Oberflache die Narbung in Positivform aufwesist, aufgegossen
oder aufgestrlchen vulkanisiert und abgezogen. Die Verwendung einer thermoplastischen Folienbahn als Zwischenstufe
bei der Ubertragung der Narbe ermdglicht eien sehr exakte Ubertragung einer Narbung auf diese thermoplastische
Folienbahn, da diese durch entsprechende Erwarmung praktisch in einen fliissigen Zustand gebracht werden kann, so daR
das Material auch in feinste Vertiefungen einer Prigevorlage eindringen und trotzdem anschlieRend sofort abgezogen
werden kann. Von besonderem Vorteil ist dabei, daf die Positivform der Narbung zur Prigung der thermoplastischen Folie
unter Hitze und Druck eine Pragewalze verwendet werden kann, deren Prageflache aus Silicongummi besteht und die
Narbung in Negativform aufweist. Diese Negativform 8Bt sich in einfacher Weise durch AufgieBen des Siliconkautschuks
auf eine natli rliche Narbungsoberfléche bilden.

Das Verfahren 4Bt sich auch endlos dadurch gestalten, daf die Enden der die Zwischenstufe bildenden thermoplastlschen
Folienbahn vor dem Aufbringen des Siliconkautschuks miteinander verbunden werden und so eine endlose , '
thermoplastische Folienbahn gebildet wird, wobei die die Pragung aufweisende Oberfliche der thermoplastischen
Folienbahn im Bereich der gegeneinanderstoRenden Rander unter Hitze und Druck mit einer Pragemutter tiberpriagt und so
eine endlose Positivform erzeugt wird, wobei der Siliconkautschuk iiber den gesamten Umfang der endlosen
thermoplastischen Folienbahn aufgebracht und so eine endlose Bahn aus Silicongummi erzeugt wird, die den
kontinuierlichen GieBvorgang erméglicht. Die endlose Bahn braucht lediglich so lang zu sein, daR der aufgegossene fliissige
Kunststoff Zeit zum Ausvulkanisieren hat, um abgezogen werden zu kénnen, bevor die die GieRunterlage darstellende
Folienbahn aus Silicongummi wieder den AufgieRort erreicht. Auf den aufgegossenen oder aufgestrichenen
Siliconkautschuk wird eine Bahn aus einem Gewirke oder Gewebe aufgebracht.

Eine besonders zweckmaRige Weiterbildung des Verfahrens 1st insbesondere das schwierige Problem, das bei der
Verwendung einer natiirlichen Lederoberflache als Ausgangsform dadurch entsteht, daR diese Lederoberfliche nicht in
einer kontinuierlichen Form vorliegt. Somit laRt sich grundsétzlich nur eine hier durchgehend als Pragemutter bezeichnete
Prégeschichtz.B. in Form eines langgestreckten Rechtecks herstellen. Wird dies zu einem Schlauch gebogen, so entsteht an
den gegeneinanderstoRenden Réndern eine Diskontinuitét, die so augenfallig ist, daB eine kontinuierliche Pragung einer
thermoplastischen Folie allein mit einer solchen schlauchférmig gebogenen Pragemutter nicht maglichtist.

Das Wesentliche dieser Weiterbildung besteht darin, das Problem der Diskontinuitat zu {iberwinden, um dadurch eine
kontinuierliche Prégung einer thermoplastischen Folie in groBen Mengen zu ermdglichen. Hierzu sieht die Erfindung vor,
von der diskontinuierlichen Pragemutter zunéchst durch Pragung einer thermoplastischen Folie eine positive Zwischenform
zu schaffen, die zwar ebenfalls in ihrer Oberflachenstruktur diskontinuierlich ist, die aber die vorteilhafte Eigenschaft hat,
durch thermoplastische Pragung verformt werden zu kénnen. ErfindungsgemaR wird nun der Bereich der Positivform, in
dem die Diskontinuitét deutlich wird, durch die Negativform der Pragemutter iberpragt, so daf dadurch die Diskontinuitat
verlorengeht. Da bei der Pragung diethe‘rmoplastlsche Folie im Bereich der gegeneinanderstoRenden Kanten auch die zu
einer VerschweiBung erforderliche Temperatur beim Uberpragen errelcht werden gleichzeitig die StoRkanten miteinander
verschweil3t.

Da die Uberpragung in Umfangsrichtung begrenzt ist, entsteht ein Ubergangsbelch in dem die uberpragte Struktur in die
urspriinglich mit der Préagemutter geprégte Struktur ubergeht Dieser Ubergang ist jedoch so stetig, daB er in der Praxis
praktisch nicht mehr sichtbar ist.

Das Prégen der thermoplastischen Folie mit der Pragemutter kann in einfacher Weise in einer Flachpresse erfolgen, obwohl
grundsétzlich auch das Prégen in einer Walzenpresse nicht ausgeschlossen ist. Auch das Uberpragen derthermoplastischen
Folie mit der Pragemutter kann in einer Flachpresse erfolgen, die jedoch schmal ist, derart, daB die Uberpragung nurin dem
StoRbereich erfolgt. Der Pragespalt erweitert sich dabei zweckmaRigerweise in Umfangsrichtung des Schlauches zu den
Réndern der PreBplatten hin, um so einen méglichst langen stetigen Ubergang von der Uberpragung zuder ursprungllchen
Pragung zu erreichen.

Zur Herstellung der Pragetochter istes zwechmaf&ng, dal der Schiauch mit der Posmvform nach auBen auf eine Walze
aufgebracht, die Walze sténdig gedreht und dabei mittels einer Rakel die Schicht von Siliconkautschuk aufgestrichen und
anschlieBend zu der Prigetochter vulkanisiert wird. Die Dicke der Prigetochter ist dadurch besonders gleichméRig, und das
‘Auftragen mit der Rakel sorgt fir ein gutes Eindringen des Siliconkautschuks in die Poren der Positivform.

Statt einer natiirlichen Lederoberflache kann natiirlich auch jede andere Art einer Oberflachenstruktur als Grundlage dienen,
beispielsweise ein Gewebe, Vlies, eine Holzoberftiche oder dergleichen.

Ausfithrungsbeispie!

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausflihrungsbeispial niher erlautert werden.

Eine Vorlage aus natlrlichem Leder, Textil oder dergleichen wird auf eine ebene Unterlage gespannt und an den Kanten
befestigt. Um die Kanten wird eine rahmenférmige Begrenzung gebracht und so eine GieRform gebildet, in die ein dehasiv
wirkender Siliconkautschuk gegossen wird. Dieser fiigt sich der Oberflichenfeinkontur der Vorlage in jedem kieinsten Detail
genau an, dringtalso auch in Poren und umschlieBt sogar Haare. Danach wird der Siliconkautschuk vulkanisiert, geliert oder
verfestigt und vor der Vorlage abgezogen. Dieser Vorgang wird mehrmals wiederholt, um so mehrere Pragemdiitter zu
erzeugen. Sie haben jeweils eine Dicke von 3 bis 4mm und werden riickseitig durch Kiebestreifen miteinander verbunden.
Das so hergestellte Gebilde aus meheren Pragemittern wird zusammen mit einer thermoplastischen Folie mit einer Starke
von etwa 0,8mm in eine Plattenpresse gebracht, wobei die thermoplastische Folie unten und die Pragefolie mit der

!



Prageseite nach unten dariiber liegt. Die thermoplastische Folie wird nun von unten direkt und zusétzlich auch von oben
durch die Prigemitier hindurch suf ca. 130°C erwérmi und dadurch plastifiziert. Durch gleichzeitig aufgebrachten Druck
ergibt sich nach einer gewissen Zeit der genaue Abdruck der Struktur der Pragemutter auf der ti1ermoplas'tischen Folie, die
z.B. aus Polyvinylchlorid besteht.
Danach wird gekiihlt und die gepragte thermoplastische Folie herausgenommen Die thermoplastloche Folie: wnrd T
entsprechend der Lénge und dem Umfang einer Prégewa!zc auf Maf® geschnitten und zu einem Schiauch gebogen, wobei
die geprégte oder Narbseite auBen liegt. Die StoBstelle wird dabei sorgféltig angepalRt und riickseitig mit Klebeband
verbunden. Danach wird der Schlauch nur mit der Stof3stelle in eine schmale Flachpresse gebracht, in der Giber die StoRstelle
die Pragemutter gelegt wird. Danach erfolgt wiederum eine Erwérmung und Druckbeaufschlagung, so daB die gewiinschte
Uberpragung im Bereich der StoRstelle erfolgt. Dabei erfolgt glelchzeltlg eine Verschweiflung der gegeneinanderstofienden
Rénder.
Der so erzeugt, auf seiner AuRenseite eine Positivform der Prage.,truktur aufweisende Schlauch wird auf eine Walze gezogen
und diese in ein Gestell mit Lagern gelegt und stindig rotiert. Danach wird mittels einer Rakel Siliconkautschuk in
gleichmaRiger Schichtdicke aufgebracht, der anschlieBend zur Vulkanisation gebracht wird. Wahrend dieser Vorgénge
bleibt die Rotation der Walze erhalten, um so UngleichmaRigkeiten in der Schichtdicke zu vermeiden. )
Nach der Vulkanisation wird der so erzeugte Siliconschlauch abgezogen und umgekrempelt, so daft nun dasvon der Vorlage
abgenommene Dessin, Leder, Textil eder dergleichen als Negativform auf der AuBenfléche vorhanden ist. Der Schlauch ’
wird (iber eine Walze gezogen, nachdem deren Oberflache vorher mit einem Haftvermittler und einem Siliconklebstoff
beschichtet worden ist. Die Kiebeschicht wird dann zur Aushértung gebracht. Diese Walze wird als Prégewalze in eine
Vorrichtung zur kontinuierlichen Pragung einer thermoplastischen Folie eingesetzt. Mit der Pragewalze wird eine
thermoplastische Folie kontinuierlich geprigt, und ein tangerer Abschnitt davon wird endlos verbunden, wobei die
Verbindungsstelle mittels der Pragewalze {iberprégt wird, so daB dort ein kontinuierlicher Ubergang des positiven

" Pragemusters erzeugt wird. Danach wird auf die Seite der endlosen thermoplastischen Folie, die das positive Préagemuster
aufweist, Siliconkautschuk aufgegossen oder aufgestrichen und gleichzeitig eine Gewebe- oder Gewirkbahn zur Verstérkung
aufgebracht. Der Siliconkautschuk wird vulkanisiert, geliert oder verfestigt und von der Vorlage abgezogen, so da® ein
endloses Band aus Silicongummi gebildet ist, das eine gewunschte Oberflachenstruktur, insbesondere eine natiirliche
Ledernarbung, aufweist.
Dieses endlose Band aus Silicongummi wird in eine Vorrichtung gebracht, in der es Iangsam und kontinuierlich umlauft. Auf
die die Narbung in Negativform aufweisende Oberflache wird ﬂuss:ger Kunststoff aufgetragen, zur Verfestigung gebracht
und anschlieBend abgezogen und aufgewickelt. : ‘ .
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