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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft die Herstellung von Latex-, PVC- und Weichmacher-freien Boden- und Wand-
beldgen mit chemisch geschaumten und ggf. strukturierten Schaumschichten.

Textile Boden- und Wandbelage mit einer riickseitigen geschaumten Schicht aus einem natirlichen oder synthetischen
Latex und PVC-Kunststoffbeldge finden heute in groBem Umfang Verwendung aufgrund ihrer vielfaltigen dekorativen
Méglichkeiten durch einfache Verlegung und Preiswirdigkeit.

Insbesondere die Méglichkeit, die Belage mit weichen, geschdumten Ruckseiten auszuriisten, was erheblich zur
Dammung des Trittschalls beitragt und den Gehkomfort verbessert, haben fur die weitere Verbreitung solcher Mate-
rialien gesorgt. Darlber hinaus ermdglicht die Schaumung eine Erzeugung von Oberflachenstrukiurierungen entweder
durch Aufschaumen in entsprechenden Formen bzw. Pragewalzen oder durch partielle chemische Aktivierung oder
Inhibierung der Schaumbildung. Bei textilen Bel&gen wird technisch nur die mechanische Schaumung durch Einpres-
sen von Luft in die Latexmasse durchgefiihrt, da die chemische Verschdumung hohe Temperaturen erfordert, welche
den Textilflor schadigt.

Um beim Verlegen StéBe zu vermeiden, werden insbesondere FuB3bodenbelage heute lblicherweise in Endlos-
bahnen in einer Breite von bis zu 4 oder 5 m hergestellt, was sowohl vom Material als auch von den Verarbeitungs-
techniken her die Méglichkeiten auBerordentlich einschrankt.

Textile Bodenbelage werden entweder nach dem Tuftingverfahren oder aus Nadelvliesen hergestellt, die riickseits
mit einer Styrolbutadien- oder anderen Latexmasse verfestigt und danach mit einer mechanisch verschaumten Syn-
these- oder Naturlatexschicht beschichtet und durch Trocknen fixiert werden. Die Textilschicht besteht dabei vorwie-
gend aus Polyamid, Polypropylen oder Polyesterfasern, welche nicht mehr von den Latexschichten getrennt werden
kénnen, so daB solche Verbundschichten nicht recyclisierbar sind. Aus der GB-A 2191209 und GB-A 1420624 ist
ferner bekannt, die riickseitige Beschichtung auch durch Aufstreuen eines Pulvers aus einem Polymeren, Flllstoffen
und ggf. Treibmitteln herzustellen, welche aufgeschmolzen und ggf. aufgeschaumt werden und damit die Textilfasern
verkleben und stabilisieren. Als Polymere werden Polyethylen, Polyester, Polyamide, EVA und ihre Copolymerisate
genannt.

Bisher werden Kunststoffbodenbelage Ublicherweise aus Latexdispersionen oder PVC-Plastisolen im Streichver-
fahren auf einer Gewebe- oder Releasepapierunterlage und anschlieBendes Ausharten hergestellt. Die Plastisole be-
stehen dabei aus PVC-Partikeln, Weichmachern, und Ublichen Hilfsstoffen sowie Fillstoffen, die beim Trocknen in der
Warme zu einer Matrix zusammensintern. Durch Zufligung von chemischen Schaummitteln kann die Schicht zusatzlich
noch thermisch verschaumt werden, wobei durch Aufbringen von Treibmittelaktivatoren oder -desaktivatoren auf be-
stimmte Bereiche noch eine zuséatzliche Strukturierung erreicht werden kann. Selbstverstandlich ist es auch méglich,
durch Aufbringen mehrerer Schichten unterschiedlicher Zusammensetzung die Eigenschaften in sehr weitem MaBe
zu variieren (vgl. z.B. "Solvic® fir Plastisole", Firmenschrift der Deutschen Solvay-Werke GmbH, Solingen).

Obwohl Latex und PVC von der Wirtschaftlichkeit und den Eigenschaften her an sich ideale Werkstoffe sind, ver-
langen jedoch die immer starker zu berlcksichtigenden dkologischen Aspekte - Recyclisierbarkeit der Produkte, Ver-
meidung von Lésungsmitteln und halogenhaltigen Bestandteilen - Verfahren zur Herstellung von Belédgen zu suchen,
welche Latex-, PVC- und Weichmacher-frei sind. Aus 6konomischen undtechnischen Griinden ist es jedoch notwendig,
die bisherigen Herstellungsbreiten und nach Méglichkeit auch die vorhandenen Herstellungsvorrichtungen beizube-
halten. Weiterhin sollte auch der Bodenbelag aus unterschiedlichen Schichten bestehen, von denen eine oder mehrere
chemisch geschdumt und ggf. partiell durch Aktivierung oder Desaktivierung des Schdumvorgangs strukiuriert sind.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es daher ein Verfahren zu finden, mit dem sich Latex-, PVC-und Weich-
macher-freie Kunststoffboden- und Wandbelage hergestellt werden kénnen, welche mindestens aus einer chemisch
geschdumten Schicht und einer Tragerschicht bestehen, ggf. eine Strukturierung durch Aktivierung oder Desaktivie-
rung der Treibmittel zu erlauben und tibliche Herstellungsbreiten von 4-5 m auf vorhandenen Vorrichtungen zu fertigen
gestattet. Fiur die Herstellung von Bodenbelagen ist zusatzlich noch mindestens eine nicht geschaumte Deckschicht
vorhanden.

Diese Aufgabe wird durch die im Hauptanspruch wiedergegebenen Merkmale geldst und durch die in den Unter-
ansprichen gekennzeichneten Merkmale geférdert.

Aus dem sogenannten Furukawa-Verfahren ist es bekannt, vernetzte Polyethylenschume herzustellen, indem
man Polyethylen, Azodicarbonamid als Treibmittel und Dicumolperoxid als Vernetzungsmittel mit Hilfe eines Extruders
mit nachgeschalteter Breitschlitzdlise zu einer Matrix in Form eines Films oder einer ungeschaumten Platte extrudiert,
wobei diese Extrusion bei einer Temperatur erfolgen muB, bei der das Polyethylen flissig ist, das Vernetzungsmittel
jedoch noch nicht zersetzt wird. Entweder nach einer Zwischenlagerung oder durch direktes Einfihren der Matrix in
einen Schaumofen wird der radikalische Zerfall des Peroxids initiiert und das Polyethylen vernetzt unter gleichzeitiger
chemischer Zersetzung des Treibmittels und Aufschdumung der Matrix. Dies Verfahren erlaubt zur Zeit Schaume mit
Raumgewichten zwischen 30 und 175 kg/m3 und Dicken zwischen 5 und 15 mm herzustellen. Die Breite dieser Schau-
me ist jedoch mit etwa 2 m begrenzt, da sich Breitschlitzdlisen gréBeren AusmaBes nicht herstellen lassen. Eine
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wirtschaftliche Herstellung von herkémmlichen Bodenbelagen ist nach diesem Verfahren nicht méglich.

Es ist weiterhin bekannt, daB man auch aus Ethylenvinylacetatcopolymeren (EVA) oder Mischungen von EVA mit
Polyethylen (PE) formbare Schaume herstellen kann, indem man Polymere, Fiillstoffe, Aktivatoren, Schaumungsmittel
sowie ggf. Vernetzungsmittel bei Temperaturen von 90 - 100 °C, d.h. einer Temperatur, bei der das Polymer bereits
weich bzw. flissig ist, die Zusatzstoffe jedoch noch chemisch stabil bleiben, vermischt und die Mischung granuliert.
Das Granulat wird anschlieBend in Formen gefillt, durch Erhitzen aufgeschaumt und nach dem Wiederabkiihlen aus
der Form entnommen. Kleinere, auch komplizierte Formteile, lassen sich auf diese Art und Weise gut herstellen. Bei-
spiele dafur sind Schuhsohlen, Balle, Dichtungen, Matten, Masken etc. Die Produktion von 4 - 5 m breiten Endlosbah-
nen, wie sie bei FuBbodenbeldgen notwendig sind, ist nach diesem Verfahren jedoch nicht méglich.

Weiterhin ist bekannt, weichmacherfreie Polyurethanschaume durch mechanisches Verschaumen der Komponen-
ten unter Einpressung von Luft zu erzeugen, jedoch kann das Aufschdumen dabei nicht chemisch gehindert und da-
durch keine Struktur erzeugt werden.

Es ist auBerordentlich Uberraschend, daB Uber handelsiibliche Pulverstreumaschinen die erfindungsgeméaten Mi-
schungen sich gleichmaBig Gber Breiten von 4 - 5 m verteilen lassen, so daf3 beim anschlieBenden Durchleiten durch
den Trockenofen eine homogene gleichméBig dicke Schaumschicht entsteht. Mehrfachschichten kénnen so auch ein-
fach hergestellt werden, indem man auf eine erste verfestigte und ggf. egalisierte Schicht eine zweite Pulverschicht
aufstreut, wiederum trocknet oder geliert. Eine Einfarbung der Schicht ist durch zwischenzeitliches Aufdrucken des
Farbmusters, eine Strukturierung durch Aufdrucken eines Aktivators oder Desaktivators moglich.

Die erfindungsgeman verarbeitbaren Polymeren umfassen eine Vielzahl von thermoplastischen Produkten. Der
wichtigste Parameter ist der Schmelzindex (MFI 190°C/2.16). Es wurde festgestellt, daB bei Schmelzindizes unter 2,5
und Uber 40 die zu hohe bzw. zu niedere Schmelzviskositat keine gute Zellstruktur des Schaumes mehr zulaBt. Ein
Schmelzindex von etwa 10 - 20 scheint insofern optimale Ergebnisse zu ergeben. Der Kristallitschmelzpunkt der Po-
lymeren sollte unterhalb des Zersetzungsbereiches des Treibmittelgemisches liegen, jedoch nicht so niedrig, daB der
Schaum z.B. unter starker Sonneneinstrahlung oder Gewichtsbelastung zu flieBen beginnt. Kristallitschmelzpunkte in
einem Bereich von 70 - 110° scheinen insofern gut geeignet zu sein. Sehr niedere Schmelzpunkte des Polymeren
kénnen jedoch durch eine nachtragliche Vernetzung, beispielsweise durch Zugaben von Peroxid oder durch Behand-
lung mit energiereicher Strahlung, angehoben werden. Infrage kommende Polymere sind Copolymere aus Ethylen
und Vinylacetat, Polyethylen, Polypropylen, Copolymere mit Polyvinylacetat, Polymethylmethacrylat, Polyethylenacryl-
saureestercopolymere, Polyethylenacrylsdureester, Maleinsaureanhydridcopolymere und andere.

Die Polymeren werden aus den handelsiiblichen Granulaten auf KorngréBen von maximal 400 - 600 um, vorzugs-
weise 10 - 400 um, vermahlen und in dieser Form mit den Gbrigen Komponenten gemischt.

Als Zuschlagstoffe sind alle diejenigen méglich, die auch in sonst liblichen Schaummischungen verwendet werden.
Beispielhaft seien anorganische Fillstoffe wie Kreide, Silikate, Magnesium- oder Aluminiumhydroxyde, Schwerspat,
Kieselsaure, Glaspulver, RuB, Titandioxid oder auch andere Farbpigmente, welche gleichzeitig die Lichtdurchlassigkeit
des Schaumes verandern, genannt. Als organische Zuschlagsstoffe kommen insbesondere Holz oder Korkmehl oder
auch temperaturbestandige Kunststoffe wie Polyurethane in Frage. Diese werden der Mischung als feine Pulver mit
KorngréBen von 10 bis etwa 500 um zugemischt, wobei die Fillstoffe je nach Produkt in Mengen von 5 - 50 % der
Mischung zugeflgt werden.

Als Treibmittel fir die Schaumschichten verwendet man die auch sonst bei Plastisolen Ublichen Produkte wie
Azodicarbonamid, Oxibis-benzolsulfohydrazit, Azoisobutters&uredinitril, Toluolsuliohydrazit u.a. Bevorzugt ist Azodi-
carbonamid, dessen Zersetzungstemperatur von ca. 200°C durch Zusatz von Aktivatoren wie Zinkoxid, Zinkoctoat und
anderen bekannten Aktivatoren bis zu Temperaturen von 120° reduziert werden kann. Die Schaumungstemperatur
1&Bt sich auf diese Art und Weise an den jeweils zu verschdumenden Kunststoff und seine Viskositat gut anpassen.
Die Treibmittel werden als feine Pulver (2 bis 12 i KorngréBe) oder als Batch (abgerieben mit Paraffin oder Antistatica)
in Mengen von 0,5 - 10% der Mischung zugefigt.

Als Desaktivatoren flr die Stellen, an denen ein Aufschaumen nicht erwiinscht ist, kdnnen die flr solche Schaum-
mischungen bekannten Substanzen verwendet werden. Vorzugsweise werden Trimelittsdureanhydrid, Benzotriazol
oder Thioharnstoff verwendet. Im Gegensatz zu den I6sungsmittelhaltigen Pasten, die eine Diffusion der Desaktiva-
toren in die schaumfahige Schicht erméglichen, muB3 bei den erfindungsgemaBen Mitteln der Desaktivator zusammen
mit einem Transportmittel aufgedruckt werden. Als Transportmittel eignen sich z.B. flissige Paraffine oder flissige
Antistatica oder vernetzbare Derivate der Methacrylsaure. Die Desaktivatoren sollten in einer Menge von ca. 0,5 - 2%
bezogen auf die Masse der zu strukturierenden Schaumschicht angewendet werden.

Ferner kénnen der Mischung noch Peroxyde zur Vernetzung des Schaumes und zur Verbesserung der Tempera-
turbestandigkeit der Polymeren sowohl bei der Verarbeitung als auch beim spéteren Gebrauch zugefligt werden. Als
Hilfsstoffe kommen ferner Bakterizide, Antistatika, Antioxydanzien etc. infrage, wie sie in der Latex- und Kunststoff-
verarbeitung Ublich sind.

In den folgenden Beispielen ist die Erfindung naher erlautert.
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Rezeptur-Beispiele

Beispiel 1
Rezeptur fir glatte Schaume
EVA Acetatgehalt 28% 1000 kg
Aluminiumhydroxyd 200 kg
Treibmittelgemisch Azodicarbonamid/Zinkoxid 35 kg
Zinkoctoat 10 kg
Antistaticum 10 kg
Titandioxid 10 kg
Peroxid 50 kg
Beispiel 2
Rezeptur fir strukturierbaren Schaum
EVA Acetatgehalt 28% 1000 kg
Azodicarbonamid 20 kg
Zinkoxid 75 kg
Zinkoctoat 5kg
Antistaticum (Irgastat 51) 60 kg
Titandioxid 10 kg
Peroxid 50 kg
Beispiel 3
Rezeptur fir strukturierbaren Schaum
EVA Acetatgehalt 28 % 1000 kg
Azodicarbonamid 20 kg
Zinkoxidgemisch 75 kg
Zinkoctoat 5kg
Antistaticum 10 kg
Titandioxid 10 kg
Peroxid 50 kg
Triethylenglykoldimethacrylat 140 kg

Verfahrens-Beispiel

Beispiel 4

Herstellung von schaumhaltigen Bodenbeldgen mit gestreuten, chemisch geschdumten und strukturierten EVA-Dry-
blends

Der heterogene, EVA-Schaumschichten enthaliende elastische Bodenbelag kann auf einer Ublichen, fiir PVC-
Bodenbelage geeigneten Beschichtungsanlage hergestellt werden. Als Zusatzausriistung sind auf dem Markt erhalt-
liche Pulver-Streumaschinen eingesetzt. Die verwendete Vorrichtung ist schematisch in Fig. 2 dargestellt. Das Trager-
material (Textil-, Glas- u. & -Gewebe) wird mittels Abrollung (1) und Speicherdosierung der Anlage endlos zugefuhrt.
In dem ersten Auftragswerk (2) wird mittels einer nicht dargestellten Beschichtungsvorrichtung als sog. Fixier- oder
Grundstrich das entsprechende Beschichtungsmaterial zum SchlieBen und Glatien des Tragersubstrates aufgetragen,
mittels Strahler (5) erwarmt und lber eine Glattvorrichtung (3) geglattet.
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Im zweiten Auftragswerk (4) wird mittels einer Pulver-Streumaschine das in Beispiel 2 oder 3 beschriebene EVA-
Dryblend aufgetragen und anschlieBend in einer Infrarot-Strahlerstation (5) angeschmolzen, aber noch nicht chemisch
verschaumt oder vernetzt.

Die angeschmolzene Schaumoberflache wird zusatzlich Uber eine Glatt-Trommel (6) geglattet und verfestigt. Da-
nach wird auf die erhaltene glatte Schaumoberflache mit einer Druckmaschine (7) ein mehrfarbiges Druckdessin mittels
Polymer-Binderdruckfarbe aufgetragen. In einem dritten Auftragswerk (8) wird die Druckschicht mittels einer transpa-
renten Beschichtungsmasse abgedeckt. Das so erhaltene Flachengebilde wird in einem Trocken-/Gelierofen auf
160-200 °C erhitzt, wodurch die EVA-Dryblend-schicht aufschdumt - bei Strukturierung nur partiell - und durch die
Peroxide vernetzt wird. Trocknung und Reaktion der transparenten Abdeckschicht findet gleichzeitig statt.

Zur Verbesserung der Tragermaterial-Ruckseite und des Gesamtrlckiederungsverhaltens der Bodenbelagskon-
struktion kann in einer weiteren Pulver-Streumaschine (4) noch einmal ein schaumbares EVA-Dryblend aufgebracht
werden, wie oben beschrieben, was dann geméan (5), (3), (9) angeschmolzen, verfestigt, gegléttet und ausgeschdumt
wird. Eine abschlieBende Oberflaichenbehandlung mittels Glattwerk (3) dient zur Homogenisierung der Schaumober-
flache. Gegebenenfalls kann hier auch eine strukturierte Walze nach Art eines Pragewerks eingesetzt werden. In der
Kuhlstrecke (10) wird die Materialbahn gekihlt und dann einer Speichervorrichtung und Aufrollung (11) der Anlage
entnommen. Gegebenenfalls kann eine zwischengeschaltete Kontrolle mit Konfektion auf fertige Einzelrollen erfolgen,
die dann dem Fertigwarenlager direkt zugeflihrt werden.

Alternativ kann der vorstehend beschriebene Belag auch im Batch-Verfahren hergestellt werden, indem Langen
von ca. 500 m jeweils nach einem oder mehreren der vorstehenden Schritte aufgerollt, zwischengelagert und zu einem
spéteren Zeitpunkt der nachsten Bearbeitungsstation zugeflhrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Latex-, PVC- und Weichmacherfreien Kunststoffboden- und Wandbelagen in einer
Breite von bis zu 4 oder 5 m, welche eine geschdumte Schicht und eine Tragerschicht enthalten, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 auf die unter der spateren Schaumschicht befindliche Tragerschicht eine Pulvermischung, beste-
hend aus

100 Teilen eines Latex-, PVC- und Weichmacher-freien thermoplastischen Polymeren mit einem Schmelzin-
dex (MFI 190°C/2,16) von 2 bis 40

0-100 Teilen Fullstoffe

0,5-7 Teilen Treibmittel

0-30 Teilen Hilfsstoffe in einer der gewlinschten Dicke der Schaumschicht entsprechenden Menge aufgestreut
und bei Temperaturen von 70-110°C verschmolzen, zwischen Glattwalzen gegléttet und bei Temperaturen
von 120-200°C aufgeschdumt wird, und die Schaumschicht nach dem Gelieren, Glatten und ggf. Bedrucken
mit einer oder mehreren nicht geschaumten Deckschichten liberzogen und aufgeschaumt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Schaumschicht erst nach dem tber ziehen mit der
oder den Deckschicht(en) aufgeschaumt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Tragerschicht und/der zusétzliche Deckschichten
in entsprechender Weise aus einer Pulvermischung geméan Anspruch 1 ohne das Treibmittel und ohne den Schau-
mungsschritt hergestellt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB3 das Treibmittel einen Aktivator enthalt und die
Schaumschicht nach der Glattung mit einem Desaktivator partiell bedruckt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 4, dadurch gekennzeichnet, daf3 das Treibmittel Azodicarbonamid, der
Aktivator eine Zinkverbindung und der Desaktivator ein Triazol ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 5 dadurch gekennzeichnet, daB als Unterlage der Schaumschicht ein
Gelege, Gewebe oder Releasepapier verwendet wird, auf welches ggf. eine Grundierungsschicht aus nicht ge-
schaumten Polymeren aufgebracht ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Mischung sich aus einer Korn-
fraktion der GréBe von 0 - 600 um, vorzugsweise 10 - 400 um, zusammensetzt.
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8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 - 7, dadurch gekennzeichnet, daf3 das Polymere einen Schmelzindex (MFI
190°C/2.16) von 10-20 aufweist.

9. Verfahren nach Anspriichen 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dafB der Kristallitschmelzpunkt des Polymeren bei
70-110°C liegt.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, daf3 das Polymere ein Copolymer aus Ethylen und
Vinylacetat, Polyethylen, Polypropylen, Copolymer mit Polyvinylacetat, Polymethylmethacrylat, Polyethylenacryl-
saureestercopolymer, Polyethylenacrylsaureester, Maleinsdureanhydridcopolymer ist.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 10, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Mischung einen Vernetzer, insbe-
sondere ein organisches Peroxid, in einer Menge von bis zu 10 Teilen enthalt.

Claims

1. Process for the production of latex-, PVC- and plasticiser-free synthetic material floor and wall coverings in a width
of up to 4 or 5 m which contains one foamed layer and a carrier layer,
characterised in that on the carrier layer, subsequently present under the foamed layer, there is scattered on a
powder mixture consisting of

100 parts of a latex-, PVC- and plasticiser-free thermoplastic polymer with a melt index (MFI 190°C/ 2.16) of

21040

0 - 100 parts filling materials

0.5 - 7 parts propellant

0 - 30 parts adjuvants
in an amount corresponding to the desired thickness of the foamed layer and melted at temperatures of 70 - 110°C,
smoothed between smoothing rollers and foamed up at temperatures of 120 - 200°C and that the foam layer, after
the gelling, smoothing and possible printing, is covered with one or more further not foamed covering layers and
foamed up.

2. Process accordingtoclaim 1, characterised in that the foam layer is foamed up only after covering with the covering
layer or covering layers.

3. Process according to claim 1, characteriseu in that the carrier layer and/or additional covering layers are produced
in appropriate manner from a powder mixture according to claim 1 without propellant and without the foaming step.

4. Process according to claim 1 or 2, characterised in that the propellant contains an activator and the foam layer is,
after the smoothing, partly printed with a deactivator.

5. Process according to one of claims 1 - 4, characterised in that the propellant is azodicarbonamide, the activator
a zinc compound and the deactivator a triazole.

6. Process according to one of claims 1 - 5, characterised in that, as substrate, there is used a gel layer, fabric or
release paper on which is possibly applied a priming layer of non-foamed polymers.

7. Process according to one of claims 1 to 6, characterised in that the mixture is composed of a grain fraction of the
size 0 - 600 um, preferably of 10 - 400 um.

8. Process according to one of claims 1 - 7, characterised in that the polymer has a melt index (MFI 190°C/2.16) of
10 - 20.

9. Process according to claim 7 or 8, characterised in that the crystallite melting point of the polymer lies at 70 - 110°C.

10. Process according to claim 8 or 9, characterised in that the polymer is a co-polymer of ethylene and vinyl acetate,

polyethylene, polypropylene, co-polymer with polyvinyl acetate, polymethyl methacrylate, polyethylene acrylic acid
ester co-polymer, polyethylene acrylic acid ester, maleic acid anhydride co-polymer.
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Process according to one of claims 1 - 10, characterised in that the mixture contains a crosslinker, especially an
organic peroxide, in an amount of up to 10 parts.

Revendications

10.

11.

Procédé pour la fabrication de revétements de sols et de murs en matiére synthétique sans latex, PVC et plasti-
fiants, en une largeur allant jusqu'a 4 ou 5 m, qui contiennent une couche en mousse et une couche de support,
caractérisé en ce qu'on saupoudre sur la couche de support se trouvant en dessous de la couche en mousse a
venir, un mélange pulvérulent constitué par

100 parties d'un polymére thermoplastique sans latex, PVC et plastifiants,
possédant un indice de fusion (MFI 190°C/2,16) de 2 a 40,

0-100 parties de matiére de remplissage,

0,5-7 parties d'agent moussant,

0-30 parties de substances auxiliaires,

en une quantité correspondant a |'épaisseur désirée de la couche en mousse, et on le porte & fusion a des tem-
pératures de 70-110°C, on le lisse entre des rouleaux de lissage et on le soumet & un moussage a des températures
de 120 - 200°C et la couche en mousse, aprés la gélification, le lissage et/ou éventuellement I'impression, est
recouverte d'une ou de plusieurs autres couches de protection non transformées en mousse et soumise a un
moussage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la couche en mousse est recouverte de la couche de
protection ou des couches de protection, et, seulement ensuite, soumise & un moussage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la couche de support et/ou les couches de protection
supplémentaires sont préparées de maniére correspondante a partir d'un mélange pulvérulent selon la revendi-
cation 1, sans l'agent moussant et sans passer par |'étape de moussage.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que l'agent moussant contient un activateur et la couche
en mousse est soumise & une impression partielle avec un désactivateur aprés le lissage.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 & 4, caractérisé en ce que l'agent moussant est I'azo-dicar-
bonamide, |'activateur est un composé de zinc et le désactivateur est un triazole.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 &a 5, caractérisé en ce que, comme substrat de la couche
en mousse, on utilise un préimprégné, un tissu ou un papier anti-adhésif, sur lequel on applique éventuellement
une couche de fond constituée par un polymére non transformé en mousse.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 & 6, caractérisé en ce que le mélange est composé d'une
fraction granulométrique de 0-600 um, de préférence de 10-400 pm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 & 7, caractérisé en ce que le polymére présente un indice
de fusion (MFI 190°C/2,16) de 10-20.

Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé en ce que le point de fusion de la cristallite du polymére se
situe & 70-110°C.

Procédé selon la revendication 8 ou 9, caractérisé en ce que le polymeére est un copolymére d'éthyléne et d'acétate
de vinyle, du polyéthyléne, du polypropyléne, un copolymére avec de l'acétate de polyvinyle, du polyméthacrylate
de méthyle, un copolymére de polyéthyléne-ester d'acide acrylique, un polyéthyléne-ester d'acide acrylique, un
copolymére d'anhydride maléique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 & 10, caractérisé en ce que le mélange contient un agent
de réticulation, en particulier un peroxyde organique en une quantité allant jusqu'a 10 parties.
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