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(54) Bezeichnung: Verfahren fiir die Herstellung eines mehrschichtigen PVC-Halbzeugs sowie eine entsprechende

Vorrichtung

(57) Hauptanspruch: Verfahren fur die Herstellung eines
mehrschichtigen PVC-Halbzeugs (100), insbesondere
eines mehrschichtigen PVC-Kunstleders oder einer mehr-
schichtigen PVC-Schaumfolie, wobei das Verfahren die
Schritte aufweist:

a. Beschichten einer beschichteten oder unbeschichteten
Tragerbahn (1) mit einem PVC-Plastisol (2, 3), wobei eine
mit einer ungelierten Plastisolschicht (4) beschichtete Tra-
gerbahn (1) erhalten wird; danach

b. Gelieren der ungelierten Plastisolschicht (4), wobei eine
mit einer gelierten Plastisolschicht (4) beschichtete Trager-
bahn (1) erhalten wird; und danach

c. Abkuhlen der mit der gelierten Plastisolschicht (4)
beschichteten Tragerbahn (1); wobei das Beschichten
das gleichzeitige oder unmittelbar aufeinanderfolgende
Beschichten der Tragerbahn (1) mit mindestens zwei
PVC-Plastisolen (2, 3) ubereinander aufweist, wobei bei
dem gleichzeitigen oder unmittelbar aufeinanderfolgenden
Beschichten die mindestens zwei PVC-Plastisole (2, 3)
Uber je einen Einzelschlitz (5) einer Mehrschichtschlitz-
dise (6) mit mehreren, fluidisch voneinander getrennten
Einzelschlitzen (5) auf die beschichtete oder unbeschich-
tete Tragerbahn (1) aufgebracht werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schrittabfolge a. bis c. mindestens ein-
mal wiederholt wird, wobei bei mindestens einer der
Schrittabfolgen in dem Schritt a. die Tragerbahn (1) mit

den mindestens zwei PVC-Plastisolen (2, 3) gleichzeitig
oder unmittelbar aufeinanderfolgend beschichtet wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung geht aus von einem Verfahren
fur die Herstellung eines mehrschichtigen PVC-Halb-
zeugs, insbesondere eines mehrschichtigen PVC-
Kunstleders oder einer mehrschichtigen PVC-
Schaumfolie, wobei das Verfahren das Beschichten
einer beschichteten oder unbeschichteten Trager-
bahn mit einem PVC-Plastisol aufweist, wobei eine
mit einer ungelierten Plastisolschicht beschichtete
Tragerbahn erhalten wird. AnschlieBend wird die
ungelierte Plastisolschicht geliert, wobei eine mit
einer gelierten Plastisolschicht beschichtete Trager-
bahn erhalten wird. Im Anschluss daran wird die mit
der gelierten Plastisolschicht beschichtete Trager-
bahn abgeklhlt, wobei die beschriebene Verfahrens-
schrittabfolge aus Beschichten, Gelieren und Abkuh-
len so oft und gegebenenfalls mit unterschiedlichen
PVC-Plastisolen wiederholt werden kann, bis der
angestrebte Schichtaufbau des mehrschichtigen
PVC-Halbzeugs erreicht ist. Das Beschichten
umfasst haufig ein Streichbeschichtungsverfahren,
bei dem zwischen einer Rakel und dem Substrat ein
Spalt eingehalten wird, welcher die Schichtdicke des
aufgebrachten PVC-Plastisols bestimmt, wahrend
das Substrat mit dem darauf aufgebrachten Plastisol
unter der Rakel hinweg geférdert wird. Ein derartiges
Verfahren ist aus der DE 619128 A bekannt. Ein Ver-
fahren fir die Herstellung eines mehrschichtigen
PVC-Halbzeugs mit den Merkmalen des Oberbe-
griffs des Anspruchs 1 ist in der DE 602 12 498 T2
beschrieben. Weitere Verfahren sind aus der
DE 24 55 318 A1 oder der DE 203 06 931 U1
bekannt.

[0002] Die DE 10 2017 114 266 B9 beschreibt ein
Verfahren zur Herstellung eines Wickelbandes, bei
dem eine Tragerbahn mit einer UV-vernetzbaren Kle-
bebeschichtung beschichtet wird, wobei die Klebe-
beschichtung Uber eine Diuse einer Beschichtungs-
anlage auf den Trager aufgebracht wird.

[0003] Die WO 2020/055466 A1 beschreibt einen
mehrkanaligen Druckkopf fur die additive Fertigung.

[0004] Die unterschiedlichen Schichten des PVC-
Halbzeugs sind jeweils dazu eingerichtet, dem Halb-
zeug eine bestimmte mechanische, optische, hapti-
sche oder noch anderweitige technische Funktion zu
verleihen. Jede dieser PVC-Plastisolschichten muss
jeweils mit der beschriebenen Verfahrensschrittab-
folge aus Beschichten, Gelieren und Abkuhlen auf
der Tragerbahn ausgebildet werden. Insbesondere
sind somit flr die Ausbildung jeder der Schichten
ein gesondertes Erhitzen und Abkihlen des gesam-
ten bisherigen Materialaufbaus erforderlich. Weiter-
hin ist wahrend des gesamten Herstellungsprozes-
ses die Prozessluft zu steuern und gegebenenfalls
nachzubehandeln. Die Herstellung mehrschichtiger
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PVC-Halbzeuge ist demgemal aullerst Energiein-
tensiv.

[0005] Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, das
eingangs beschriebene Verfahren derart weiter-
zuentwickeln, dass es einen geringeren Energiever-
brauch aufweist und vorzugsweise die Anzahl der
Prozessschritte, insbesondre der Aufheiz- und
Abkuhlschritte, reduziert wird.

[0006] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit
dem Merkmal des Anspruchs 1 gel6st. Der nebenge-
ordnete Anspruch 9 betrifft eine entsprechende Vor-
richtung. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Erfin-
dung sind jeweils Gegenstand der abhangigen
Anspriiche.

[0007] Demgemall ist vorgesehen, dass das
Beschichten das gleichzeitige oder unmittelbar auf-
einanderfolgende Beschichten der Tragerbahn mit
mindestens zwei PVC-Plastisolen ibereinander auf-
weist. Es wird somit eine sogenannten Nass-auf-
Nass-Beschichtung mehrerer ungelierter Plastisole
beschrieben, die bei dem nachfolgenden Gelieren
gemeinsam geliert und bei dem nachfolgenden
Abkuhlen der daraus erzeugten, gelierten Plastisol-
schicht gemeinsam abgeklhlt werden. Vorzugs-
weise werden genau zwei PVC-Plastisole gleichzei-
tig oder unmittelbar aufeinanderfolgend auf die
Tragerbahn beschichtet, wobei die beiden PVC-Plas-
tisole Ubereinander angeordnet auf die Tragerbahn
aufgebracht werden, sodass ein erstes der beiden
PVC-Plastisole im Kontakt mit der Tragerbahn oder
einer darunterliegenden, beispielsweise zuvor auf-
gebrachten Beschichtung, beispielsweise einer Plas-
tisolschicht, steht, wahrend das daruber liegende,
zweite PVC-Plastisol auf dem zuvor genannten, ers-
ten PVC-Plastisol aufliegt. Bei dem gleichzeitigen
oder unmittelbar aufeinanderfolgenden Beschichten
werden die mindestens zwei PVC-Plastisole Uber je
einen Einzelschlitz einer Mehrschichtschlitzdise mit
mehreren, fluidisch voneinander getrennten Einzel-
schlitzen auf die beschichtete oder unbeschichtete
Tragerbahn aufgebracht.

[0008] Erfindungsgemall wird die Schrittabfolge
bestehend aus Beschichten einer beschichteten
oder unbeschichteten Tragerbahn mit einem PVC-
Plastisol, Gelieren der dabei gewonnenen, ungelier-
ten Plastisolschicht und Abklhlen der dabei gewon-
nenen, gelierten Plastisolschicht mindestens einmal
wiederholt. Dabei wird bei mindestens einer der
Schrittabfolgen bei dem Beschichten der beschichte-
ten oder unbeschichteten Tragerbahn die Trager-
bahn mit den mindestens zwei PVC-Plastisolen
gleichzeitig oder unmittelbar aufeinanderfolgend
beschichtet. Insbesondere ist somit ein Verfahren
denkbar, bei dem aus einer Vielzahl nacheinander
geflhrter Schrittabfolgen a. bis c. lediglich eine Teil-
menge dieser Schrittabfolgen durch das erfindungs-
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gemale Verfahren ersetzt werden, bei dem das
Beschichten das gleichzeitige oder unmittelbare auf-
einanderfolgende Beschichten der Tragerbahn mit
mindestens zwei PVC-Plastisolen Ubereinander auf-
weist.

[0009] Vorzugsweise weisen die PVC-Plastisole
eine Viskositat auf, die ein Vermischen der beiden
PVC-Plastisole verhindert oder auf ein zulassiges
oder tolerierbares Minimum begrenzt. Demgeman
kénnen im Vergleich zu der Ausbildung einzelner
Plastisolschichten aus einzelnen zuvor aufgebrach-
ten PVC-Plastisolen in einer einzigen Abfolge aus
Beschichten, Legieren und Abkihlen mehrere
gleichzeitig oder unmittelbar aufeinanderfolgend
Ubereinander angeordnete PVC-Plastisole zu einer
gelierten Plastisolschicht umgeformt werden, sodass
die Anzahl der Aufheiz- und Abkuhlzyklen des Pro-
duktes reduziert und damit Energie eingespart wird.
Auch der prozesstechnisch erforderliche Abluftstrom
wird reduziert.

[0010] Das gleichzeitige oder unmittelbar aufeinan-
derfolgende Beschichten der Gbereinander angeord-
neten PVC-Plastisole erfolgt mithilfe einer Mehr-
schichtschlitzdiise, die in der Richtung einer
Relativbewegung der Tragerschicht in Bezug auf
die Mehrschichtschlitzdiise hintereinander angeord-
nete Einzelschlitze aufweist, sodass ein im Wesent-
lichen zeitgleiches Aufbringen der beiden PVC-Plas-
tisole auf der Tragerschicht erreicht werden kann.

[0011] Vorzugsweise werden sogenannte E-PVC-
Plastisole verwendet, die durch Emulsionspolymeri-
sation hergestellt sind. Diese zeichnen sich aufgrund
ihrer Viskositat durch eine geringe Vermischung
untereinander auf, wenn sie nach dem Beschichten
als ungelierte Plastisole und noch vor dem Gelieren
nass-auf-nass libereinander auf dem Tragersubstrat
angeordnet sind.

[0012] Besonders vorteilhaft sind die beiden gleich-
zeitig oder unmittelbar aufeinanderfolgend beschich-
teten PVC-Plastisole hinsichtlich ihrer Viskositat der-
art aufeinander abgestimmt, dass sie sich nur
unwesentlich miteinander mischen oder eine
Mischung untereinander nur insofern zugelassen
wird, dass die bevorzugten Materialeigenschaften
des fertigen PVC-Halbzeugs nicht Gibermafig nach-
teilig beeinflusst werden.

[0013] Die ungelierten Plastisolschichten kdénnen
unmittelbar Ubereinander auf die Tragerbahn oder
eine gelierte Plastisolschicht auf der Tragerbahn
beschichtet werden.

[0014] Ebenso wie die beiden PVC-Plastisole
gleichzeitig oder unmittelbar aufeinanderfolgend auf
die Tragerbahn beschichtet werden, kdénnen die
beschichteten PVC-Plastisole beziehungsweise die

3M

daraus gebildete, mehrlagige Plastisolschicht auch
gleichzeitig geliert werden.

[0015] Demgemal kann bei mindestens einer wei-
teren der Schrittabfolgen bestehend aus Beschich-
ten, Gelieren und Abkuhlen, das Beschichten der
Tragerbahn lediglich mit genau einem PVC-Plastisol
erfolgen, mithin die betreffende Schicht in der aus
dem Stand der Technik bekannten Weise hergestellt
werden.

[0016] Bei dem gleichzeitigen oder unmittelbar auf-
einanderfolgenden Beschichten der Tragerbahn mit
mindestens zwei PVC-Plastisolen kénnen zwei
PVC-Plastisole auf die Tragerbahn aufgebracht wer-
den, die sich in mindestens einer Materialeigenschaft
voneinander unterscheiden. Die beiden PVC-Plasti-
sole kdnnen sich vorzugsweise in mindestens einer
anderen Materialeigenschaft als ihrer Viskositat von-
einander unterscheiden. Beispielsweise kann ein
erstes der mindestens zwei PVC-Plastisole, das
beim Gelieren schaumt, nass-auf-nass auf ein kom-
paktes PVC-Plastisol beschichtet werden, das keine
Schaumung beim Gelieren erfahrt. Demgemaf kann
das erste PVC-Plastisol ein Treibmittel aufweisen,
wahrend das zweite PVC-Plastisol treibmittelfrei ist.

[0017] Insbesondere kann aber die Viskositat einer
unteren der mindestens zwei Ubereinander
geschichteten PVC-Plastisole grof3er als die Viskosi-
tat des dariber liegenden PVC-Plastisols sein.

[0018] Mindestens einer der Einzelschlitze kann von
einer Pumpe mit dem zugeordneten PVC-Plastisol
beaufschlagt werden. Vor dem Beschichten oder
wahrend des Beschichtens kann das Verfahren das
Einstellen einer Schichtdicke mindestens eines der
bei dem Beschichten auf der Tragerbahn aufgeb-
rachten, PVC-Plastisols vorgesehen sein. Dazu
kann eine Forderleistung der Pumpe, vorzugsweise
eine Drehzahl der Pumpe, und/oder einer Vorschub-
geschwindigkeit der Tragerbahn in Bezug auf die
Mehrschichtschlitzdise eingestellt werden.

[0019] Insbesondere kann eine Fdrderleistung der
Pumpe in Abhangigkeit einer Vorschubgeschwindig-
keit der Tragerbahn in Bezug auf die Mehrschicht-
schlitzdise und/oder in Abhangigkeit einer Breite
der Mehrschichtschlitzdise senkrecht zur Vorschub-
richtung der Tragerbahn eingestellt werden.

[0020] Gemal einem anderen Aspekt wird eine Vor-
richtung beschrieben, die dazu eingerichtet ist, das
zuvor beschriebene Verfahren auszufiuihren. Die Vor-
richtung kann insbesondere als eine Transferbe-
schichtungsanlage ausgebildet sein. Die Vorrichtung
ist demgema0 fur die Herstellung eines mehrschich-
tigen PVC-Halbzeugs, insbesondere eines mehr-
schichtigen PVC-Kunstleders oder einer mehr-
schichtigen PVC-Schaumfolie, eingerichtet. Dabei
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weist die Vorrichtung mindestens eine Beschich-
tungseinheit fir das Beschichten einer beschichteten
oder unbeschichteten Tragerbahn mit einem PVC-
Plastisol, auf. Die Vorrichtung weistweiterhin eine
sich in einer Forderrichtung der Tragerbahn an die
Beschichtungseinheit anschlieRende Geliereinheit
fur das Gelieren des PVC-Plastisols auf. Weiterhin
weist die Vorrichtung eine sich in der Forderrichtung
der Tragerbahn an die Geliereinheit anschliellende
Abkulhleinheit zum Abkuhlen der mit dem PVC-Plas-
tisol beschichteten Tragerbahn auf. Die Vorrichtung
zeichnet sich dadurch aus, dass die Beschichtungs-
einheit fur das gleichzeitige oder unmittelbar aufei-
nanderfolgende Beschichten der Tragerbahn mit
mindestens zwei PVC-Plastisolen Ubereinander ein-
gerichtet ist. Die Geliereinheit kann eine Temperier-
einheit aufweisen, die dazu eingerichtet ist, die die
PVC-Plastisole beispielsweise fur wenige Minuten
bei beispielsweise 160-200 °C zu tempern.

[0021] Die Vorrichtung weist fur das gleichzeitige
oder unmittelbar aufeinanderfolgende Beschichten
der Tragerbahn mit mindestens zwei PVC-Plastis-
olen Ubereinander eine Mehrschichtschlitzdiise mit
mindestens zwei fluidisch voneinander getrennten
Einzelschlitzen auf. Dabei kann mindestens einer
der Einzelschlitze eine einstellbare Schlitzbreite auf-
weisen. Vorzugsweise sind die Schlitzbreiten beider
Einzelschlitze unabhangig voneinander einstellbar.

[0022] Die Schlitzbreiten kdnnen beispielsweise
zwischen 50 und 1000 um, vorzugsweise zwischen
50 und 700 um und besonders bevorzugt zwischen
200 und 500 um betragen. Die Viskositaten der min-
destens zwei PVC-Plastisole konnen zwischen 1 und
15 Pa-s vorzugsweise zwischen 2 und 8 Pa‘s und
besonders bevorzugt zwischen 3 und 7 Pa‘s betra-
gen. Weiterhin bevorzugt kann die Viskositat eines
ersten der beiden PVC-Plastisole, das unterhalb
eines zweiten der PVC-Plastisole angeordnet ist,
gréRer als die Viskositat des zweiten PVC-Plastisols
sein.

[0023] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden in
den nachstehenden Figuren erldutert. Dabei zeigt:

Fig. 1 in schematischer Darstellung ein Verfah-
ren fur die Herstellung eines mehrschichtigen
PVC-Halbzeugs, wie es aus dem Stand der
Technik bekannt ist;

Fig. 2 in schematischer Darstellung die Aufbrin-
gung eines Plastisols auf eine Tragerbahn im
aus dem Stand der Technik bekannten Streich-
beschichtungsverfahren;

Fig. 3 in schematischer Darstellung eine Quer-
schnittsansicht einer mehrlagigen Plastisol-
schicht, die nach dem Verfahren gemaR Fig. 2
ausgebildet worden ist;
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Fig. 4 in schematischer Darstellung eine bei-
spielhafte Ausfihrungsform einer nicht erfin-
dungsgemalen mehrlagigen Beschichtung
einer Tragerbahn;

Fig. 5 in schematischer Darstellung eine weitere
Ausfuhrungsform einer nicht erfindungsgema-
Ren mehrlagigen Beschichtungsvorrichtung;
und

Fig. 6 in schematischer Darstellung eine Quer-
schnittsansicht einer mehrlagigen Plastisol-
schicht, die unter Verwendung der Vorrichtung
gemal Fig. 5 ausgebildet worden ist.

[0024] Mehrschichtige PVC-Plastisolprodukte, bei-
spielsweise = mehrschichtiges  PVC-Kunstleder,
bestehen aus mehreren Schichten, wovon jede
Schicht einzeln als Plastisol auf die Tragerbahn
oder auf eine zuvor auf die Tragerbahn aufgebrachte
Beschichtung aufgebracht wird. Nach dem Beschich-
ten wird die ungelierte Plastisolschicht durch thermi-
sche Behandlung zum Gel verandert und nach einer
abschlieBenden Abkuhlung kann eine folgende
Schicht wieder mit dem gleichen Prozessablauf auf
der Tragerbahn beziehungsweise der zuvor darauf
aufgebrachten Plastisolschicht aufgebracht werden.

[0025] Erforderlich macht dies der Produktaufbau
der PVC-Halbzeuge, beispielsweise im Falle von
Kunstleder, bei dem jede Schicht eine unterschiedli-
che Aufgabe erflllt. So gibt es beispielsweise eine
Oberflache, die eine besondere Optik und Oberfla-
chenanmutung aufweisen soll, wahrend weichere,
darunterliegende Schichten, hdufig Schaumschich-
ten, in besonderer Weise die Flexibilitdt und die
Dicke des Materials beeinflussen.

[0026] Die Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung
ein beispielhaftes Transferbeschichtungsverfahren
fur die Herstellung eines mehrschichtigen PVC-Halb-
zeugs 100 gemal dem Stand der Technik. Neben
einer Abrollung 500 fiir die Bereitstellung des Trager-
materials 1 sind eine der Anzahl der zu erzeugenden
Plastisolschichten eines mehrschichtigen PVC-Halb-
zeugs 100 entsprechende Anzahl Prozessstufen vor-
gesehen, jeweils bestehend aus einer Beschich-
tungseinheit 200 fir das Beschichten der
Tragerbahn 1 mit einem PVC-Plastisol, einer sich
daran anschlieBenden Geliereinheit 300 fur das
Gelieren des PVC-Plastisols und einer sich an die
Geliereinheit anschlieRende Abkuhleinheit 400 zum
Abkihlen der mit dem gelierten PVC-Plastisol
beschichteten Tragerbahn 1. Nachdem samtliche
der Prozessstufen bestehend aus Beschichtungsein-
heit 200, Geliereinheit 300 und Abkuhleinheit 400
von dem Tragermaterial 1 durchlaufen sind, kann
das beschichtete Tragermaterial 1 bzw. das daraus
gebildete PVC-Halbzeug 100 aufgerollt und in einer
Aufrollung 600 gespeichert werden.
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[0027] Demgemal ist es im Stand der Technik erfor-
derlich, dass fir jede herzustellende Schicht des
mehrschichtigen PVC-Halbzeugs 100 die beschich-
tete oder gegebenenfalls noch unbeschichtete Tra-
gerbahn 1 zunachst mit dem ungelierten Plastisol
beschichtet wird, daraufhin die mit dem noch unge-
lierten Plastisol beschichtete Tragerbahn 1 erhitzt
wird, um das Gelieren des Plastisols anzuregen,
und im Anschluss daran die Tragerbahn mit dem
gelierten Plastisol wieder abgekihlt wird, um das
Beschichten der abgekuhlten, gelierten Plastisol-
schicht mit einer nachsten, ungelierten Plastisol-
schicht zu ermdglichen. Das haufige Erhitzen und
Wiederabkihlen des Halbzeugs 100 beziehungs-
weise des Vorlauferprodukts ist entsprechend ener-
gieaufwendig.

[0028] Die Fig. 2 und 3 zeigen ein Detail der
Beschichtungseinheit 200 gemal Fig. 1 und eine
dadurch gewonnene Plastisolschicht 4. Fir das
Beschichten wird die Tragerbahn 1 der Beschich-
tungseinheit 200 entlang eines Transportsystems in
Vorschubrichtung x in reproduzierbarer Lage in
Bezug auf eine Rakel 8 transportiert, wobei das
Transportsystem beispielsweise eine Mehrzahl Wal-
zen 9 aufweisen kann. In dem Beschichtungssystem
200 wird ein noch Plastisol 3 auf des Tragerbahn 1
dosiert und im Streichbeschichtungsverfahren von
einer Rakel 8, die unter Einhaltung eines Spaltes zu
der Oberseite der Tragerbahn 1 angeordnet ist, auf
der Tragerbahn 1 zu einer ungelierten Plastisol-
schicht mit glatter Oberflache umgeformt. In der
zuvor in Bezug auf Fig. 1 beschriebenen Weise
kann die Tragerbahn 1 mit der darauf aufgebrachten
Plastisolschicht 4 in einem folgenden Prozessschritt
durch Erwarmen der Tragerbahn 1 mit der darauf
aufgebrachten ungelierten Plastisolschicht behan-
delt werden, sodass die Plastisolschicht 4 geliert
und nach einem Abkihlvorgang fir das weitere
Beschichten analog zu dem in Fig. 2 gezeigten Ver-
fahren bereitgestellt werden kann.

[0029] Die Fig. 3 veranschaulicht einen weiteren
Nachteil, des im Stand der Technik angewandten
Streichbeschichtungsverfahrens, welcher darin
besteht, dass Unebenheiten oder eine Textur an der
Oberseite einer zuvor aufgebrachten Plastisol-
schicht, hier gebildet durch das PVC-Plastisol 3,
durch die Verwendung der Glattrakel 8 bei der Auf-
bringung eines weiteren Plastisols 2 darauf eingeeb-
net werden, sodass das Streichbeschichtungsver-
fahren auch nicht dazu geeignet ist, haptische
Eigenschaften tber nachtraglich aufgebrachte Plas-
tisolschichten hinweg zu transportieren.

[0030] Die Fig. 4 zeigt eine beispielhafte Ausflih-
rungsform fir ein nicht erfindungsgemalies
Beschichten einer unbeschichteten Tragerbahn 1
mit zwei PVC-Plastisolen 2, 3, die gleichzeitig mithilfe
einer Mehrschichtschlitzdiise 6 auf der Tragerbahn 1
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aufgebracht werden. Unter Anwendung des erfin-
dungsgemalien Verfahrens kdnnen mehrere oder
samtliche der Schichten eines mehrschichtigen
PVC-Halbzeugs gleichzeitig und Ubereinanderlie-
gend aufeinander beschichtet werden, sodass min-
destens zwei thermische Zwischenschritte (Heizen
und Kihlen) entfallen kdnnen.

[0031] Die Tragerbahn 1 wird dazu von mindestens
zwei Walzen 9 etwa einer Transferbeschichtungsan-
lage geférdert. Die beiden Plastisolschichten 2, 3
werden in ihrem ungelierten Zustand unmittelbar auf-
einander, das heil3t nass-auf-nass, auf die Trager-
bahn 1 aufgebracht. Insbesondere die bevorzugten
E-PVC-Plastisole weisen von Haus aus eine Viskosi-
tat auf, welche sicherstellt, dass die beiden fliefahi-
gen PVC-Plastisole 2, 3 nicht oder nur unerheblich
miteinander mischen, sodass auch nach dem nach-
folgenden Gelieren der Plastisole 2, 3 die daraus
erzeugte, mehrschichtige Plastisolschicht 4 an ihren
gegeniberliegenden Seiten die jeweilige funktionale
Eigenschaft des betroffenen PVC-Plastisols 2, 3 auf-
weist und somit insbesondere keine Vermischung
oder gar gegenseitiges Aufhebung von Materialei-
genschaften hingenommen werden muss.

[0032] Die Fig. 5 zeigt im Querschnitt senkrecht zur
Langsrichtung der Einzelschlitze 5 eine beispielhafte
Ausfiihrungsform einer nicht erfindungsgeman
anwendbaren Mehrschichtschlitzdise 6, welche
mehrere fluidisch voneinander getrennte Einzel-
schlitze 5 aufweist, mithilfe welcher bei dem gleich-
zeitigen oder unmittelbar aufeinanderfolgenden
Beschichten die mindestens zwei PVC-Plastisole 2,
3 Uber jeweils einen der beiden Einzelschlitze 5 auf
die Tragerbahn 1 aufgebracht werden.

[0033] Die Mehrschichtschlitzdlise 6 kann insbeson-
dere kontaktfrei in Bezug auf die Materialbahn 1
beziehungsweise die Walze 9 und insbesondere
auch in Bezug auf die auf der Walze 9 beziehungs-
weise der Materialbahn 1 abgelegten Plastisole 2, 3
angeordnet sein. Mithin kann ein Abstand der Mehr-
schichtschlitzdise 6 in Bezug auf die Materialbahn 1
einschlieBlich  etwaiger zuvor  aufgebrachter
Beschichtungen grofer als die Summe der Einzeldi-
cken der Plastisole 2, 3 im ungelierten Zustand sein.
Demgemal erfolgt durch die Mehrschichtschlitzdiise
5 auch keine mechanische Formgebung, insbe-
sondre keine Glattung oder Einebnung der Oberseite
des aulenliegenden Plastisols 2, was einen weiteren
wesentlichen Unterschied zu dem aus dem Stand
der Technik bekannten Streichbeschichtungsverfah-
ren darstellt.

[0034] Die Dosierung der Plastisole 2, 3 und damit
die jeweilige Schichtdicke der Plastisole 2, 3 auf der
Tragerbahn 1 kann durch die Steuerung einer For-
derleistung der Pumpen 7 eingestellt werden, mithilfe
welcher das jeweilige Plastisol 2, 3 aus einem jeweils
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zugeordneten Plastisolvorrat 10 in einen jeweils
zugeordneten Einzelschlitz 5 der Mehrschichtschlitz-
dise 6 eingespeist wird. Ein weiterer Faktor fur die
sich einstellende Schichtdicke der Einzelschichten
der Plastisolschicht 4 (vgl. Fig. 6) ist die Rotationsge-
schwindigkeit beziehungsweise die Umfangsge-
schwindigkeit der Walzen 9. Es kann somit allein
Uber die Steuerung des Volumenstroms der Plasti-
sole 2, 3, welche die Einzelschlitze 5 der Merh-
schichtschlitzdiise 6 verlassen, und die Umfangsge-
schwindigkeit der Walze 9 die Dicke der Schichten
der Plastisole 2, 3 auf der Tragerbahn 1 bestimmt
werden.

[0035] Die Fig. 6 veranschaulicht, dass die von der
Tragerbahn 1 abgewandte Aulienseite der Plastisol-
schicht 4, welche von der Oberseite des auleren
PVC-Plastisols 2 gebildet wird, im Wesentlichen,
wenn auch geringfligig abgeschwacht, die Geomet-
rie des darunterliegenden PVC-Plastisols 3 Uber-
nimmt, sodass beispielsweise auch haptische Eigen-
schaften schichtlibergreifend transportiert werden
kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren fur die Herstellung eines mehr-
schichtigen PVC-Halbzeugs (100), insbesondere
eines mehrschichtigen PVC-Kunstleders oder einer
mehrschichtigen PVC-Schaumfolie, wobei das Ver-
fahren die Schritte aufweist:

a. Beschichten einer beschichteten oder unbe-
schichteten Tragerbahn (1) mit einem PVC-Plastisol
(2, 3), wobei eine mit einer ungelierten Plastisol-
schicht (4) beschichtete Tragerbahn (1) erhalten
wird; danach

b. Gelieren der ungelierten Plastisolschicht (4),
wobei eine mit einer gelierten Plastisolschicht (4)
beschichtete Tragerbahn (1) erhalten wird; und
danach

c. Abkihlen der mit der gelierten Plastisolschicht (4)
beschichteten Tragerbahn (1); wobei das Beschich-
ten das gleichzeitige oder unmittelbar aufeinander-
folgende Beschichten der Tragerbahn (1) mit min-
destens zwei PVC-Plastisolen (2, 3) Ubereinander
aufweist, wobei bei dem gleichzeitigen oder unmit-
telbar aufeinanderfolgenden Beschichten die min-
destens zwei PVC-Plastisole (2, 3) Uber je einen
Einzelschlitz (5) einer Mehrschichtschlitzdise (6)
mit mehreren, fluidisch voneinander getrennten Ein-
zelschlitzen (5) auf die beschichtete oder unbe-
schichtete Tragerbahn (1) aufgebracht werden,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schrittabfolge
a. bis c. mindestens einmal wiederholt wird, wobei
bei mindestens einer der Schrittabfolgen in dem
Schritt a. die Tragerbahn (1) mit den mindestens
zwei PVC-Plastisolen (2, 3) gleichzeitig oder unmit-
telbar aufeinanderfolgend beschichtet wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die
ungelierten Plastisolschichten (4) unmittelbar Gber-
einander auf die Tragerbahn (1) oder eine gelierte
Plastisolschicht auf der Tragerbahn (1) beschichtet
werden.

3. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, bei dem bei dem Gelieren die mindes-
tens zwei ungelierten Plastisolschichten (4) gleich-
zeitig geliert werden.

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriche, bei dem bei mindestens einer weiteren
der Schrittabfolgen a. bis c. in dem Schritt a. die
Tragerbahn (1) mit genau einem PVC-Plastisol (2,
3) beschichtet wird.

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriuche, bei dem bei dem gleichzeitigen oder
unmittelbar aufeinanderfolgenden Beschichten der
Tragerbahn (1) mit mindestens zwei PVC-Plastis-
olen (2, 3) zwei PVC-Plastisole (2, 3) auf die Trager-
bahn (1) aufgebracht werden, die sich in mindestens
einer Materialeigenschaft voneinander unterschei-
den, wobei sich die beiden PVC-Plastisole (2, 3)
vorzugsweise in mindestens einer anderen Material-
eigenschaft als ihrer Viskositat voneinander unter-
scheiden.

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, bei dem mindestens einer der Einzel-
schlitze (5) von einer Pumpe (7) mit dem zugeord-
neten PVC-Plastisol (2, 3) beaufschlagt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, das vor dem
Beschichten oder wahrend des Beschichtens das
Einstellen einer Schichtdicke mindestens eines der
bei dem Beschichten auf der Tragerbahn (1) aufgeb-
rachten PVC-Plastisole (2, 3) aufweist, wozu eine
Forderleistung der Pumpe (7), vorzugsweise eine
Drehzahl der Pumpe (7), und/oder eine Vorschubge-
schwindigkeit der Tragerbahn (1) in Bezug auf die
Mehrschichtschlitzduse (6) eingestellt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, bei dem
eine Forderleistung der Pumpe (7) in Abhangigkeit
einer Vorschubgeschwindigkeit der Tragerbahn (1)
in Bezug auf die Mehrschichtschlitzdiise (6) und/o-
der in Abhangigkeit einer Breite der Mehrschicht-
schlitzdiise (6) senkrecht zur Vorschubrichtung der
Tragerbahn (1) eingestellt wird.

9. Vorrichtung, vorzugsweise Transferbeschich-
tungsanlage, zur Durchfihrung eines Verfahrens
fur die Herstellung eines mehrschichtigen PVC-
Halbzeugs (100) nach einem der Anspriiche 1 bis
8, insbesondere eines mehrschichtigen PVC-Kunst-
leders oder einer mehrschichtigen PVC-Schaumfo-
lie, wobei die Vorrichtung mindestens eine Prozess-
stufenabfolge mit einer Beschichtungseinheit (200)
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fur das Beschichten einer beschichteten oder unbe-
schichteten Tragerbahn (1) mit einem PVC-Plastisol
(2, 3), einer sich an die Beschichtungsseinheit (200)
anschlieBenden Geliereinheit (300) flr das Gelieren
des PVC-Plastisols (2, 3) und einer sich an die
Geliereinheit (300) anschlieRenden Abkuihleinheit
(400) zum Abkuhlen der mit dem gelierten PVC-
Plastisol (2, 3) beschichteten Tragerbahn (1) auf-
weist, wobei die Beschichtungseinheit (200) fir das
gleichzeitige oder unmittelbar aufeinanderfolgende
Beschichten der Tragerbahn (1) mit mindestens
zwei PVC-Plastisolen (2, 3) Ubereinander eingerich-
tet ist, wobei die Vorrichtung fiir das gleichzeitige
oder unmittelbar aufeinanderfolgende Beschichten
der Tragerbahn (1) mit mindestens zwei PVC-Plas-
tisolen (2, 3) Ubereinander eine Mehrschichtschlitz-
dise (6) mit mindestens zwei fluidisch voneinander
getrennten Einzelschlitzen (5) aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung dazu einge-
richtet ist, das Beschichten, das Gelieren und
Abkuhlen wiederholt durchzufiihren, um mindestens
einmal beim Beschichten die Tragerbahn (1) mit den
mindestens zwei PVC-Plastisolen (2, 3) gleichzeitig
oder unmittelbar aufeinanderfolgend zu beschich-
ten.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, bei der min-
destens einer der Einzelschlitze (5) eine einstellbare
Schlitzbreite aufweist, wobei vorzugsweise die
Schlitzbreiten beider Einzelschlitze (5) unabhéngig
voneinander einstellbar sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, bei
der die Schlitzbereiten zwischen 50 und 1000 pm,
vorzugsweise zwischen 50 und 700 ym und beson-
ders bevorzugt zwischen 200 und 500 ym betragt.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriche 9 bis
11, bei der die Viskositdten der mindestens zwei
PVC-Plastisole (2, 3) zwischen 1 und 15 Pa-s, vor-
zugsweise zwischen 2 und 8 Pa-s und besonders
bevorzugt zwischen 3 und 7 Pa-s betragen, wobei
weiterhin bevorzugt die Viskositat eines ersten der
beiden ungelierten PVC-Plastisole, das unterhalb
eines zweiten der ungelierten PVC-Plastisole ange-
ordnet ist, grolRer als die Viskositdt des zweiten
PVC-Plastisols ist.

Es folgen 4 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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Fig. 2
Stand der Technik
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Fig. 3
Stand der Technik
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