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(57) Sammendrag Fremgangsmite til fremstilling av en profilert
plate som minst inneholder to sjikt, hvori et
tynt oversjikt av tgyelig material underlegges .
med et uvulkanisert undersjikt av gummi og
presses under dannelse av fremspring med en
motplate som har mgnsteraktig ‘fordelte utspar-
inger av en tykkelse som overgdr oversjiktets
dybde, hvor de to sjikt forbindes og fastgjgres
ved vulkanisering, og hvor minst oversjiktet
i omrddet for fremspringene fjernes ved en
rettlinjet fg¢rt skjzre-, frese- eller slipe-
prosess, idet platen under fjerning av over-
sjiktet i omrddet av fremspringene utsettes
for en loddrett til dens ustrekning innvirk-
ende pressing og forming.

(56) Anforte publikasjoner Ingen.
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Oppfinnelsen vedrgrer en fremgangsmate og innretning for
fremstilling av en profilert plate som inneholder minst to
sjikt, hvor et tynt overs}ikt av teybart materiale wunder-
legges med et uvulkanisert undersjikt av gummi og sammen-
presses under dannelse av fremspring med en motplate som har
mgnsteraktig fordelte utsparinger av en dybde som gar ut
over oversjiktets tykkelse, hvor de to sjikt forbindes og
fastgjeres ved vulkanisering, og hvor minst oversjiktet 1
omradet for fremspringene fjernes ved en rettlinjet fert
skjzreprosess.

En slik fremgangsmate omtales 1 DE-0S 21 03 262. Det fgrer
til en plan utforming av fremspringenes frontflater, hvilket
finnes uheldig ved bestemte anvendelser av platen. Anvendes
en slik plate eksempelvis som gulvbelegg, kan det ved normal
bruk i1 omradet for fremspringenes frontflater komme til
smussavleiringer som er vanskelige & fjerne, hvilket er 1lite
tilfredsstillende sa vel 1 hyglenisk som ogsa 1 estetisk
henseende.

Ogsa anvendelsen av slike plater til fremstilling av
slitesaler for sko er 1 og for seg tenkbar. Den plane
utforming av frontflatene betinger derved 1imidlertid en
uelastisk gange, hvilket er 1ite tilfredsstillende 1
ortopedisk henseende.

Til grunn for oppfinnelsen ligger den oppgave & videreutvikle
den innledningsvis omtalte fremgangsmate, sialedes at ved en
tilsvarende enkel fremgangsmate faes kuppelaktig Dbuede
frontflater av forspringene.

Oppgaven lgses 1ifglge foreliggende oppfinnelse ved hjelp av
en fremgangsmiate av den 1nnledningsvis nevnte art hvis
karakteristiske trekk fremgar av krav 1, samt ved hjelp av en
innretning for utfgrelse av fremgangsmaten hvis karakte-
ristiske trekk fremgar av krav 2. Ytterligere trekk ved
oppfinnelsen fremgar av de ¢vrige kravene.
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Pressingen kan foretas mellom to verktgy som har parallelt
til hverandre strekkende pressflater av 1ikke ettergivende
materiale. Denne betingelse er 1 det enkleste tilfellet
allerede oppfyllbart tilstrekkelig ved anvendelse av
sylindervalser eller plane pressplater, saledes av verktey,
som 1kke spesielt er tilpasset reliefstrukturen av platen som
skal Dbearbeides. Fremstilling og anvendelse er feglgelig
uproblematisk.

Buingsgraden av forhgyningenes frontflater er 1 hey grad
avhengig av formingsgraden som fremspringene er utsatt for
under fJerning av minst oversjiktet i fremspringenes omrade.
En sterkere sammenpressing av fremspringene har fplgellig ogsa
til folge en sterkere utpreget gjennombuing av frontflatene.
Derved ma det 1midlertid taes hensyn til at store for-
mingsgrader betinger en betraktelig mekanisk belastning pa
det anvendte platematerialet og kan derfor ikke uten videre
anvendes. Oppnaelsen av utpregede kuppelstrukturer under
anvendelse av planflatet verktey er det derfor satt grenser
for.

Grunnrissformen og glensidig tilordning av fremspringene er i
og for seg vilkarlig. En spesielt utpreget kuppeldannelse
finner Imidlertid sted nar fremspringene har en innbyrdes
avstand samt en sirkelformet begrenset grunnflate.

Platens pressing kan foretas mellom to verktgy, hvorav minst
det ene bestar av et elastisk ettergivende materiale.
Fremspringenes formingsgrad, som er spesielt viktig under
fijerning av 1 det minste overs]Jiktet, 1lar seg herved
ytterligere ¢ke og dermed ogsd de dannede frontflaters
buingsgrad.

Pa ovennevnte mate er det mulig etter onske & variere den
elastiske ettergivenhet av de pressverktgy som benyttes.
Hensiktsmessig er imidlertid alltid at et av de to verktey




20

25

30

35

162109

3

utformes hardere enn det andre for & holde platen under
adsklillelse av oversjiktet i omradet for fremspringene i1 en
definert stilling og pa denne mate & wunngad avvikende

ujevnheter fra normen.

Det 1 omradet av fremspringene fjernede oversjikt kan besta
av et nesten vilkarlig teybart materiale som ved vulkanise-
ring eller klebing kan bindes fast t11 gummimaterialer som
danner undersjiktet. Oversjiktet kan vazre innfarget avvikende
fra undersjiktets materiale, hvilket muliggjer a oppna
estetiske effekter. Det kan videre bestd av et smussavvisende
materiale for 34 lette fjerning av tilsmussinger. Derved er
det en spesiell fordel at det 1kke ma legges noen spesiell
vekt pa en stor slitasjefglsomhet, da undersjiktet bestiende
av kupler rager over selve overs]Jiktet 1 omradet for
fremspringene. Oversjiktet utsettes derved knapt for en
nevneverdlg slitasje.

Eksempel 1
De nedenfor angitte bestanddeler blandes godt 1 en gummiknaer

og uttrekkes under anvendelse av et valseverk til sjikt av
forskjellig tykkelse. Sjilktet som danner undersjiktet har en
tykkelse pa ca. 2-6 mm, sjiktet som danner oversjJiktet har en
tykkelse pa ca. 0,5-1,5 mm.

Grunnsammensetningen av begge sjiktene omfatter 100 vektdeler
styren-butadien-kautsjuk, 5 vektdeler =zinkoksyd, 1 vektdel
stearinsyre, 40 vektdeler aktiv kileselsyre, 60 vektdeler
kieselkritt, 2,5 vektdeler trietanolamin, 1 vektdel parafin,
2,3 vektdeler svovel, 1,2 vektdeler benzoatiazyl-2-cyklo-
heksylsulfenamid (€BS) og 1 vektdel av et aldringsbeskyttel-
sesmiddel, f.eks. pa basis av sterisk hindret bisfenol. I
tillegg inneholder det for fremstillingen av det tynnere
overs]ikt anvendte materiale 5 vektdeler Jernoksyd red og 2
vektdeler jernoksyd gul. Materialet har derved en brun farge.
Det for fremstillingen av det tykkere unders]iktet anvendte



20

25

30

35

162109

4

materialet inneholder 1 tillegg til den angitte grunnblanding

7 vektdeler sot og har derved en sort farge.

De to sjiktene overfgres etter deres dannelse kontinuerlig 1
en vulkaniseringsmaskin og forvulkaniseres, idet det tynnere
sjiktet 1ldper mot den til 160°C oppvarmede sylinder av
vulkaniseringsmaskinen. Hastigheten er 60 m/time. EHerved
forenes sjiktene. Samtidig forvulkaniseres den til den
oppvarmede sylinder vendte del av banen, saledes at ved
etterfglgende ferdigvulkanisering i1 en presse, hvori samtidig
forhwyhingene (pastillene) utformes, finner sted en gjensidig
sammenblanding av materialene av de forskjellig fargede
sjiktene ved grensesjiktet. Saledes oppnas en fast og homogen
forbindelse mellom det tykkere og det tynnere sjiktet.

Pastillene er anordnet pa en kvadratisk grunnraster. Denne
har en kantlengde pa 35 mm. Diameteren av de pastillene som
hever seg kjegleformet over oversiden av oversjiktet, er pa
det minste stedet 27 mm, mens hgyden til pastillen er 2 mm.
Mellom pastillene befinner det seg saledes et fritt rom,
hvori -materialet kan vike ut under den loddrette sammenpres-
singen.

Flaten som har saledes fastgjorte pastiller som rager
reliefaktig over oversjiktet, overfores deretter til et
spalteanlegg. Dette omfatter to sylindervalser som presser
platen 1 en valsespalte og en bandkniv som er fgrt gjennom
valsespalten parallelt til sylindervalsens akser. Linjepres-
singen som valsene utgver mot de overforhverandre 1liggende
sider av platen, utgjer 5000 N ved en platebredde pa 1020 mm.
LinjJepressingen under gjennomfgringen av platen og den derved
foretatte avspalting av oversjlktet fra forhegyningene,
bevirker en elastisk forming av pastillene. Disse har derved
etter & ha forlatt valsespalten, en kuppelformet buing i
omradet for frontflaten. Dette letter rensing overordentlig,
nar platen senere benyttes som gulvbelegg.
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Eksempel 2
Under envendelse av en fremstillingsfremgangsmite som

tilsvarer de i eksempel 1 omtalte betingelser, frembringes 1
ferste rekke to forskjellilg tykke sjlkt, hvorav sjiktet som
danner oversjiktet har en tykkelse pa 0,5-1,5 mm, og s]iktet
som danner undersjiktet har en tykkelse fra ca. 2-5 mm. For
fremstillingen av begge sjiktene anvendes en overensstemmende
grunnblanding omfattende 100 vektdeler kautsjJuk bestaende
respektivt til en tredjedel av oljedrgyd styren-butadien-
kautsjuk, butadien-kautsjuk og styren-butadien-blokkpolymer,
50 vektdeler kieselsyre, 3 vektdeler zinkoksyd, 2 vektdeler
stearinsyre, 2 vektdeler svovel, 2 vektdeler aktivator og 0,3

vektdeler ultraakselerator ditiokarbamat.

Samtidig innblandes 1 den for fremstillingen av oversjiktet
bestemte sammensetninger 6 vektdeler titanhvitt, 1 den for
fremstillingen av undersjiktet Dbestemte sammensetning, b5
vektdeler sot. Oversjiktet har derved hvit innfarging og
undersjiktet en sort innfarging.

Sjiktene legges pa hverandre og for- og ferdigvulkaniseres
under de 1 eksempel 1 nevnte betingelser 1 pa hverandre
fglgende trinn. Ogsd 1 dette tilfellet omfatter ferdig-
vulkaniseringsprosessen dannelse av pastiller som rager
reliefaktig over oversiden. Disse er 1imidlertid anordnet pa
en kvadratisk grunnraster med en kantlengde pa 16 mm og har
ved en stumpkjegleformet form en minste diameter pa 10 mm.
Avspaltingen av oversjiktet 1 omradet av pastillene foregar
under de 1 eksempel 1 nevnte betingelser. 0Ogsa 1 dette
tilfellet uteves sidledes en formende pressing pa pastillene
under spalteprosessen. Den ferer til utforming av kuppelaktig
buede frontflater av de ferdiggl]orte pastiller. En anvendelse
av det dannede materialet, som silen for sko, begunstiges
herved.
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Patentkrayv

1.

Fremgangsmate for fremstilling av en profilert plate som
inneholder minst to sjikt, hvor et tynt oversjikt av teyelig
materiale underlegges med et uvulkanisert undersjikt av gummi
og sammenpresses med en motplate, som for dannelse av frem-
spring, har megnsteraktig fordelte utsparinger av en dybde
som er stegrre enn oversjlktets tykkelse, idet de to s]iktene
forbindes ved vulkanisering og fastgleres, og hvor minst
oversjiktet 1 omradet for fremspringene fjernes Qed en
rettlinjet * skj=zreprosess, karakterisert

ved at platen ved avskjzringen, presses og formes 1
omradet av fremspringene ved hjelp av en loddrett 1 forhold
til plateplanet virkende presskraft mellom to verktgy som har
parallelt til hverandre forlepende pressflater.

2.

Innretning til utferelse av fremgangsmaten ifelge krav 1 med
to verktgy for pressing og et spalteanlegg, kar ak t e~
risert ved at ett av de to verktgyene bestar av et
ikke-ettergivende materliale og ett av verktoyene bestar av
ettergivende materiale.

3.
Innretning ifglge krav 1, karakterisert
ved at begge verktegyene bestar av elastisk materiale.

4.

Innretning ifglge krav 3, karakterisert
ved at det elastiske materialet til de to verktgyene er
av forskjellig elastisk ettergivende materiale.

5.
Innretning ifelge ett av kravene 2-4, karakter i-

sert v.ed at de to verktgyene er utformet som valser.
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