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Ved en fremgangsmade til fremstilling af en gulvbelegning med et
nederste lag, der tranger gennem et overste lag i monsteragtigt for-
delte fladeomrader, og som fremstilles af et polymermateriale, har det
pverste lag, der fremstilles af et polymermateriale, under sammen-
presningsbetingelserne en storre flydeviskositet end materialet i det
nederste lag, som det overste lag presses sammen med og forbindes
med. For det pverste lag presses sammen med det nederste lag, fjer-
nes de nevnte fladeomrader fra det pverste lag, idet sammenpres-
ningen foretages pa en sidan made, at det nederste lags materiale
helt udfylder fladeomraderne og derved forstzrker gulvbelagningen.
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Opfindelsen angar en fremgangsmade til fremstilling af en gulvbeleg-
ning med et kontinuerligt underste lag, der trenger gennem et pver-
ste lag i mpnsterformet fordelte fladeomrader, af et polymermateriale,
ved hvilken fremgangsmadde det gverste og det nederste lag presses
og forbindes i ét stykke, og ved hvilken fremgangsmade det gverste

lag fjernes i det nzvnte fladeomrade.

En sadan fremgangsmide kendes fra tysk offentliggerelsesskrift nr.
21 03 262. Ved denne fremgangsmade legges der et fgrst kontinuerligt
udformet overste lag pd det underste lag, og ved pavirkningen fra
sammentrykningskraften under sammenpresningen dannes der under
denne fremspring i keglestubformede fordybninger i trykpladerne.
Disse fremspring danner forhgjninger pa gulvbelezgningens overflade.
De gor det muligt at fjerne det gverste lag fuldsteendigt ved en
passende mekanisk bearbejdning, hvorved det kontrastfarvede under-
ste lag bliver synligt. En endnu mere vidtgdende mekanisk bearbejd-
ning ferer til en forhgjningsfri tofarvet overflade, der imidlertid
fremviser spor af bearbejdning omkring de oprindelige fremspring.
Gulvbelzgningen bliver derved lettere beskidt pa disse steder end i

de gvrige omrade.

| en udformning, i hvilken det gverste og det nederste lag bestar af
et polymermateriale, f.eks. gummi, har de ikke bearbejdede fladeom-
réder i modsatning til de bearbejdede fladeomrader en sékaldt pres-
eller vulkaniseringshud og dermed en afvigende slitagemodstandsevne,

som ved slitage forer til dannelse af ikke gnskede uensartetheder.

Den farvemassige og den reliefagtige strukturering af overfladen pa
en gulvbelegning af denne type svarer fuldstendigt fremgangsmade-
betinget til hinanden. Dette er imidlertid ikke tilfredsstillende, efter-
som arkitektoniske hensyn ofte krazver en indbyrdes uafhzngig ud-
legning, f.eks. nar overfladen pa gulvbelegningen skal have mgnster
i farver uden negative indvirkninger pa skridsikkerheden eller far-
barheden med henblik pa en anvendelse som reklamerebarer pad for-

udbestemt made.
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Opfindelsen har derfor til formal at videreudvikle en fremgangsmade
af den indledningsvis navnte art, sa at de navnte ulemper undgas.
Fremgangsmaden skal med god gkonomi specielt gsre det muligt frit at
vzige det reliefagtige og det farvede mpnster i overfladestrukturen.
Desuden skal den foreslaede fremgangsmade ggor det muligt at frem-
bringe en pres- eller vulkaniseringshud pa overfladen, der lukker de
af forskelligtfarvede polymere materialer bestaende omrader uafhan-

gigt af den foreliggende farvemgnstring som et kontinuerligt udformet

lag.

Dette formal opnads i overensstemmelse med opfindelsen med de i krav
1's kendetegnende del angivne ejendommeligheder. Underkravene

vedrgrer fordelagtige udfgreiselsformer.

Ved den foreslaede fremgangsmade fremstilles de to lag ferst i et
forste arbejdstrin. Det nederste lag bestar i alle tilfalde af et under
sammenpresningsbetingelserne plastisk formbart polymermateriale,
f.eks. af en ikke-tverbundet gummi eller plast. Det underste lags
tykkelse svarer i det mindste til tykkelsen af det gverste lag. Tyk-
kelsen er imidlertid fortrinsvis storre for at fia en ekstra generel

afstivning og udger f.eks. to eller tre gange tykkelsen af det gverste
lag.

Det gverste lag kan besta af et vilkarligt passende materiale, der
egner sig til at indga i en fast forbindelse med materialet i det un-
derste lag. Det gverste lag kan f.eks. bestd af metal, tra, tekstil,
ikke-tvaerbundet gummi eller plast. Safremt der under sammenpres-
ningsbetingelserne indtrader en blgdgering, skal der alene tages
hensyn til, at flydeviskositeten er stgrre end flydeviskositeten for det
samtidigt blgdgjorte materiale i det underste lag. Herved opnas der en
god konturkant mellem de forskelligtfarvede omrader. Den tilsvarende
flydeviskositet betegnes "Mooney"-viskositeten i forbindelse med

gummielastiske materialer.

En tilsvarende flydeviskositetsafstemning kan opnds ved valg af
-tilsvarende forskellige. materialer_til .det. nederste og det gverste lag.. . ..

Det nederste lag kan f.eks. bestd af et gummielastisk materiale, og
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det gverste lag af et termoplastisk materiale. Specielt egnet er poly-
ester og polyamid, hvoraf savel folier som vav, plademateriale eller
vliesstof, kan finde anvendelse. Det er i det enkelte tilfelde alene
neodvendigt at prq)vé, om der kan opnas en tilstrakkelig stabil for-
bindelse, og denne kan eventuelt forbedres ved indfering af et lag af
et klebemiddel, f.eks. af en polyurethankleber, en polychloropren-
klzber, en resorcin-formaldehyd-iatex eller chlor-kautsjukoplgsning.
Ved &benmaskede lag, f.eks. et vev eller vliesstof, forhindrer et
 sddant lag tillige indtrengningen af det under vulkaniseringen blpd-

gjorte gummielastiske materiale i det gverste lags porer.

S3fremt det nederste og det overste lag skal fremstilles af artsbe-
slegtede materialer, f.eks. af et gummielastisk materiale, vil der op-
nas en forpgelse af flydeviskositeten ved sammenpresningsbetingelser-
ne i det gverste lag ved iblanding af et relativt stgrre indhold af et
mineralsk fyldstof. P& samme mide kan det nederste lags flydevisko-
sitet formindskes ved brug eller ved iblanding af et copolymermate-
riale med specielt lav flydeviskositet eller ved brug af et andet spe-

cielt vulkaniseringsmiddel.

Det er ogsd muligt at fremstille det gverste og det nederste lag af
identiske gummielastiske materialer, nar det gverste lag vulkaniseres
pé og derved forhindres i en synkron blgdggring under sammenpres-

ningen med det underste lag.

De som gennembrydninger udformede udsparinger i det gverste lag
kan vare frembragt pa en vilkarlig passende made, f.eks. ved stans-
ning, skaring eller boring. Af hensyn til en god skarp konturkant af
den farvede mgnstring er det sdledes af storste betydning at lzgge
vagt pa, at de ved en siddan mekanisk bearbejdning opstaende grater
og andre lpse bestanddele fjernes omhyggeligt. Desuden anbringes det
overste lag hensigtsmassigt pad det nederste lag pa en sidan made, at
gratsiden vender mod dette. Restbestanddele af grater, der ikke er
blevet opdaget, far herved en stgrre afstand til den egentlige brugs-
flade og er derved ikke umiddelbart synlig i den fardige gulvbelaeg-

ning.
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Udsparingernes begransningsflader er anbragt vinkelret pd det gver-
ste lags oversider for at udelukke en @®ndring af det samlede farve-
indtryk efter begyndende slitage. Profilen som sadan kan valges frit
og kan have .en vilkarlig passende form, nar blot det gverste lags
egenstyrke ikke pavirkes. Foruden runde og polygonformede profiler,
kommer imidlertid fortrinsvis piktogrammer i anvendelse, der kan have
karakter af reklamer eller henvisninger. Ved deres anvendelse kan
f.eks. de forskellige afdelinger i et varehus eller veje og trafikomra-

der kendetegnes holdbart og markant.

Det opnas en stprre variationsbredde med hensyn til farvemgnstrings-
mulighederne, nar der fgr sammenpresningen indfgres farvemassigt
afvigende legemer af et artsbeslegtet polymermateriale i det underste
lag eller i det gverste lag, hvilket f.eks. kan ske ved simpel udstrg-
ning og ipresning i overfladen. Herved deformeres legemerne pa en
sddan made, at der fremkommer en fuldkommen glat overflade, i
hvilken de op til hinanden gransende overfladezoner gar homogent
over i hinanden. Det samlede farveindtryk kan pavirkes vasentligt

ved en sadan foranstaltning.

Derefter lagges det gverste og det nederste lag oven pa hinanden og
presses sammen i et formvarktsj pa en sadan made, at det underste
lag fuldstendigt udfylder udsparingerne i det gverste lag. Tempera-
turstyringen foretages pa en sadan made, at der opnas den gnskede
indbyrdes forbindelse og hardning af materialerne i de to lag. Dette
betyder, at der ved anvendelse af termoplastisk formbare materialer
til fremstillingen af de to lag kan slutte sig en afkglingsfase til den
ferste opvarmningsfase, medens det ved anvendelse af vulkaniserbare
materialer sadvanligvis er tilstrekkeligt med en simpel opvarmning til
vulkaniseringstemperaturen. Denne kan variere inden for vide gran-
ser afhangigt af det benyttede materiale og udger fortrinsvis 150 -
190°C. En kontinuerlig arbejdsmade med en bandpresse er ligeledes

mulig.
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De lodret mod hinanden pressede plader i formvarktgjet kan vare
udformet glatte og plane, hvilket fgrer til frembringelse af en gulv-
belzgning, hvis over- og underside er fuldstendig glat og plan.
Sidanne gulvbelzgninger udmerker sig ved en speciel stor mod-

standsevne over for mekaniske belastninger.

Ved brug af en gverste trykplade med en reliefagtig strukturering
kan den frembragte gulvbelzgnings skridsikkerhed forbedres, hvilket
ofte er gnskeligt eller eventuelt ngdvendigt, f.eks. ved en udlzgning

pa fugtige steder.

Gennem en tilsvarende frembragt strukturering kan forankringssik-
kerheden forbedres efter legningen. Nar det her dannede relief
dannes af flere tet ved siden af hinanden liggende sgjler, opnas der
desuden en forbedring af trinelasticiteten og trinstpjdempningen ved

brug af et underlag af et gummielastisk materiale.

| det fplgende vil den foreliggende opfindelses genstand blive nerme-

re forklaret i forbindelse med et eksempel:

Eksempel 1.

En gummiblanding bestiende af recepten A homogeniseres i en com-
poundblandemaskine. Blandingen tilfgres derefter en kalander og ud-
valses til en folie med en tykkelse pad 0,5 til 1 mm. Folien vikles op
og overfgres til en bandkalander, i hvilken den forvulkaniseres ved
en overfladetemperatur p& 180°C og en' fremfgringshastighed pa 80
m/h, dvs. med en opholdstid pd ca. 3 minutter. Folien deles dernast

i to baner, der er lige brede, og vikles adskilt.

| compoundblandemaskinen indfgres komponenterne fra recepten |, og
efter fuldstendig vulkanisering udvalses blandingen til en ifolie med

en tykkelse pa 1,5 - 2 mm.
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Den ene af de to folier med sammensatningen A forsynes i et valse-
stansevarktgj med udsparinger, der trenger helt gennem folien. Ud-
sparingerne er cylindrisk begrznset og har med en ensartet afstand i
lengde- og tvarretningen pa 20 mm en diameter pa 15 mm. Folien
danner det gverste lag i overensstemmelse med den foresldede frem-

gangsmade.

De tre foreliggende folier lagges derefter oven pd hinanden pa en
sidan made, at folien med sammensatningen | kommer til at ligge
mellem de to andre folier med sammensatningen A, og overfgres i en
opvarmet bandkalander. Den med gennembrydninger forsynede folie
vender mod den polerende kalandervalse. Denne har ved en overfla-
detemperatur pa 180°C en fremfgringshastighed p& 36 m/h, hvilket
svarer til en opholdstid pa 6 min for trelagskonstruktionen. De tre
lag vulkaniseres og forbindes uadskilleligt med hinanden i lIgbet af
dette tidsrum. Overfladen udmarker sig ved- en gennemgaende, kon-
tinuerlig vulkaniseringshud, der alene farvemassigt afbrydes af det i
udsparingerne indpressede materiale i det underste lag. Et tilsvarende
resultat kan opnds, nar der i stedet for den polerende kalandervalse
benyttes én, der har en vaffelagtigt struktureret overflade, eller et

tilsvarende pressevarktgj.

A |
SBR-kautsjuk 15 % 11,8%
Hgjstyrenharpiks (65% blokstyren) 2,4% 5,6%
Kaolin 60 % 59 %
Kridt 8,5% 8,2%
Blgdgerer 1,7% 3 %
TiO2 - 2,5% 2,5%
Litopon 6,7% 6,7%
Zn0 0,7% 0,7%
Stearinsyre 0,35% 0,35%
Triethanolamin 0,35% 0,35%
Paraffin 0,35% 0,35%
Aldningsbeskyttelsesmiddel 0,2% 0,2%

2-mercaptobenzothiazol 0,2% 0,2%
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7
Dibenzothiazyldisulfid 0,2 % 0,2 %
Svovl 0,85% 0,85 %

100 % 100 %

Angivet i % i forhold til blandingens samlede vagt.

Eksempel 2.

En folie med blandingen | forsynes med huller svarende til angivel-
serne fra eksempel 1 og legges pa oversiden af den vulkaniserede
folie af blandingen A. Undersiden dakkes igen med en folie af blan-
dingen I. Resten af fremgangsmaden svarer til den i eksempel 1
skildrede. Som fglge af viskositetsforskellen ved 170°C fremkommer
der ingen rene overflader, dvs. den darligere flydende blanding A
udfylder ikke de abninger i det gverste lag, der er blevet indfgrt

ved stansning, og udsparingernes konturer afbildes urent.

Eksempel 3.

| et mgnster ifglge eksempel 1 erstattes det gverste lag af et tilsva-
rende vav af polyestervaev med huller. Dette vav har med en tykkel-
se pd 2,4 mm en fladevegt pa 350 g/m2 og er pa bagsiden forsynet
med et lag af en resorcinformaldehydlatex, for at lukke porerne og
for at sikre en god vedhaftning til det gummielastiske materiale i det
midterste lag. De gvrige lag, den indbyrdes placering og betingel-
serne ved sammenpresningen svarer til angivelserne fra eksempel 1.
Den frembragte gulvbelegning udmarker sig som fglge af sine tek-
stiloverfladezoner ved et tiltalende udseende og en god varme- og
trinstgjdeempning. Den er god at kere p3d med indkebsvogne og spe-
cielt modstandsdygtig over for store statiske og dynamiske :belast-

ninger.
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Patentkrav.

1. Fremgangsmade til fremstilling af en gulvbelzgning med et nederste
lag, der traznger gennem et overste lag i meonsterformet fordelte flade
omrader, af et polymermateriale, ved hvilken fremgangsmade det
gverste og det nederste lag presses sammen og forbindes med hinan-
den, og ved hvilken fremgangsmade det pgverste lag fjernes fra de
navnte fiadeomrader,

kendetegnet ved, at det gverste lag fremstilles af et ma-
teriale, der under sammenpresningsbetingelserne har en sterre fly-
deviskositet end materialet i det nederste lag, at fjernelsen af det
pverste lag fra de navnte fladeomrider foretages for sammenpres-
ningen med det nederste lag, at sammenpresningen foretages pa en

sadan made, at fladeomraderne fyldes helt ud, og at der hardes.

2. Fremgangsmade ifplge krav 1,
kendetegnet ved, at fjernelsen af fladeomraderne fremkal-

des ved stansning, skearing eller boring.

3. Fremgangsmade ifglge krav 1 eller 2,
k endetegnet ved, at der for sammenpresningen indfgres
farvemassigt afvigende legemer af et artsbeslegtet polymermateriale i

de nederste og/eller det gverste lag.
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