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the betreffenden Art bekannt, bei dem die zu prédgende von der Prégewalze abgezogen werden, wobel we-
Kunststoffolie in einem Vorwdrmer vorerwdrmt gen der Elastizitdt des Silicongummis die Prégeo-
wird, und zwar auf eine Temperatur, die unterhalb berflache der Prégewalze nicht beeintréichtigt wird.
der Prégetemperatur fiegt. Nach dieser Vorerw#r- 35 Vorteilhafte Weiterbildungen . der grundiegen-
mung erfolgt eine SchluBerwéirmung auf die Prige- den Lehre sind in den Unteranspriichen angege-
temperatur in einer langen Kammer, in der dis ben. Sie sind in dem nach folgenden Beispiel flir
Kunststoffolie liber eine lange Wegstrecke frei von die Ausflihrung des erfindungsgem#Ben Verfahrens
einem von unten wirkenden Luitkissen gegen den eridutert.
Druck eines von oben wirkenden Luftkissens getra- <0
gen ist. Die Luft der Luftkissen hat die zum Priigen Beispiel
erforderliche Temperatur, die sich auf die Folie
Ubertragen soll. Der Wérmelibergang von Luft zu Es wird eine Prigewalze zum kontinuierlichen
der Folie ist verhditnism&gig schlecht, so daB die Prigen von thermoplastischer Folie mittels einer
Durchlaufstrecke durch den durch eine Kammer 45 Vorlage aus natlirlichemn Leder, Textil oder derglei-
gebildeten SchiuBerhitzer verh&linism&Big lang ist. chen hergestellt. Mit dieser Prégewalze wird eine
Somit erfolgt die endgliitige Erwirmung der Folie vorgefertigte thermoplastische Folie geprigt, die
auf die Prégetemperatur langsam, und aufgrund aus einer Deckschicht und einer darunterliegenden
der viel besseren Wirmeleitfihigkeit der Folie Unterschicht besteht. Die thermoplastische Folie
solbst gleichen sich eventuell aufiretonde Wirme- s0  wird auf eine Tomperatur von 180°-250°C, je nach
unterschiede im Querschnitt der Folie aus, so daB dem verwendeten Material, erwldrmt. Bei dieser
die Temperatur quer Uber dem Querschnitt der Temperatur hat die Deckschicht der thermoplasti-
Folie praktisch gleich ist, wenn die Folie den Pré- schen Folie eine hohe FlieBfihigkeit und dringt
gespalt erreicht. Dies gilt auch flir den Fall, wenn, daher in die feinen Konturen der Priigecberfléche
wie in dieser Schrift angegeben, die Temperatur 55 der Préigewalze ein. Die Deckschicht weist auBer-
des Luftkissens auf der der Prigeseite der Folie dem einen Weichmacher aus einem Hochpolymer
abgewandten Seito etwas niedriger ist als die der auf. Die Unterschicht hat bei der genannten Préige-
Luft auf der Prigeseits. Aufgrund der besseren temperatur eine geringere FlieBfahigkeit. Nach dem
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textil es Ve%mrl ?ach AWngh tl hda%urch gekenn- . gaufrage qui est constitué, au moins dans la
zeichnet, daB eine thermoplastische Folie ver- zone de sa surface périphérique, par un caout-
wendet wird, die im Bereich der zu prdgenden chouc silicond, que la feuills thermoplastique
Oberfliche eine Deckschicht aufweist, deren n'sst chauffée depuis I'état froid que sur la
Viskositét bei der Prigetemperatur niedriger 35 tace & gaufrer directement & la température
ist als eine darunterhegende Unterschicht der nécessaire pour le gaufrage et que ce chauffa-
Folie. _ ge est effectué 2 une température d'au moins

150 C, de prétérence de 180-250°C.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zelchnet, daB die Deckschicht bei der Prd- 40 2. Procédé selon la revendication 1,

gung mit der Unterschicht verbunden wird. caractérisé en ce qu'on utilise une feuille ther-
moplastique en une matiére synthétique qui
Claims présente un plastifiant qui est un haut polymé-
re, un alcool & chafe longue rectiligne, un
1. A process for continuously embossing the sur- 45 polymére plastifiant ou une combinaison d'un
face of a prefabricated thermoplastic sheet by de ces matériaux.
heat and pressure by means of an unheated
embossing roller, the surface of which has a 8. Procédé selon la revendication 1,
negative shape of a grain to be embossed, caractérisé en ce qu'on utilise une feuille ther-
characterised in that an embossing roller is 50 moplastique qui présente, dans la zone de la
used, which at least in the region of its periph- surface 4 gaufrer, une couche de protection
o eral surface is made of silicon rubber, dont la viscosité est inférieure, & la températu-
in that the thermoplastic sheet is heated from re de gaufrage, & celle d'une sous-couche de
the cold state only on the side to be embossed la feuille se trouvant en-dessous.
directly to the temperature required for em- ss
bossing, 4. Procédé selon la revendication 3,
and In that this heating is performed to a caractérisé en ce que la couche de protection
temperature of at least 150 C, preferably 180 est reliée 2 la sous-couche lors du gaufrage.
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Weichmacher aufweist, dér ein Hochpolymer, que thermoplastique par chauffage et pression
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aus diesen Stoffen ist. _ d'un grainage & imprimer,
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3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- gaufrage qui est constitué, au moins dans la
zelchnet, daf eine thermoplastische Folie ver- zone de sa surface périphérique, par un caout-
wendet wird, die im Bereich der zu prigenden chouc siliconé, que la feuille thermoplastique
Oberfldche eine Deckschicht aufweist, deren n'est chauffée depuis I'état froid que sur la
Viskositit bei der Prigetemperatur niedriger 35 face & gaufrer directoment & la température
ist als eine darunterliegende Unterschicht der nécessaire pour le gaufrage et que ce chauffa-
Folie. go est effectué & une température d'au moins

150° C, de préférence de 180-250°C.
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moplastique en une matiére synthétique qui
Claims présente un plastifiant qui est un haut polymé-
' . re, un alcool & chafe longue rectiligne, un
1. A process for continuously embossing the sur- 45 polymére plastifiant ou une combinaison d'un
face of a prefabricated thermoplastic sheet by de ces matériaux.
heat and pressure by means of an unheated
embossing roller, the surface of which has a 3. Procédé selon la revendication 1,
negative shape of a grain to be embossed, caractérisé en ce qu'on utilise une feuille ther-
characterised in that an embossing roller is 50 moplastique qui présente, dans la zone de la
used, which at least in the region of its periph- surface & gaufrer, une couche de protection
eral surface is made of silicon rubber, dont la viscosité est inférieure, 3 la températu-
in that the thermoplastic sheet is heated from re de gaufrage, 2 celle d'une sous-couche de
the cold state only on the side to be embossed la feuille se trouvant en-dessous.
directly to the temperature required for em- 55
bossing, 4. Procédé selon la revendication 3,
and In that this heating is performed to a caractérisé en ce que la couche de protection
temperature of at least 150°C, preferably 180 est roliée 2 1a sous-couche lors du gaufrage.
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