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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung eines rutschfesten Schaumstoffes in Gestalt einer Platte

(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Herstellung eines
rutschfesten Schaumstoffes in Gestalt einer Platte,
gekennzeichnet durch die folgenden Verfahrensschritte:
Verwenden eines pelletformigen thermoplastischen Elas-
tomers (TPE) als Ausgangsstoff fiir die Herstellung einer
Platte aus Schaumstoff,

wobei die Platte aus Schaumstoff aus 100 Gewichtsteilen
eines pelletférmigen thermoplastischen Elastomers (TPE),
2 bis 6 Gewichtsteilen eines schaumbildenden Mittels, 0,1
bis 1,0 Gewichtsteilen eines Vernetzungsmittels, 5 bis 60
Gewichtsteilen eines Fullmittels und 1 bis 10 Gewichtstei-
len eines die Alterung verhindernden Mittels hergestellt ist,
Aufbringen eines warmeresistenten elastischen Gitters mit
einer Vielzahl von Maschen einer vorbestimmten GréRe
auf wenigstens eine Oberflaiche der Platte aus Schaum-
stoff und Aufheizen der Platte in einer Heizanordnung, bis
die Platte erweicht und fiir eine Verformung bereit ist,
Verwenden wenigstens einer Form fur einen Pressschritt
der Platte, wobei die der Oberflache der Platte mit dem
aufgebrachten Gitter zugewandte Oberflache der Form
eine Vielzahl von kleinen Aussparungen aufweist, die
gleichmaRig Uber die...
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Beschreibung
Hintergrund der Erfindung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Schaumstoffes und insbe-
sondere ein Verfahren zur Herstellung eines rutsch-
festen Schaumstoffes in Gestalt einer Platte geman
den vorliegenden Anspriichen.

Beschreibung des Standes der Technik

[0002] Im Allgemeinen weisen gummiartige
Schaumstoffe eine hohe Elastizitdt und ein gutes
Dampfungsverhalten auf, sodass sie bevorzugt fur
Bodenbelage, Kissenfiillungen und Lagerbuchsen
eingesetzt werden um mechanische Schwingungen
zu dampfen oder akustische Schwingungen zu ab-
sorbieren und auch Gleitbewegungen zu verhindern.
Als nachteilig ist bei diesen bekannten Materialien al-
lerdings anzumerken, dass die Belastungsfahigkeit
von gummiartigen Materialien ungenugend ist und
damit die Lebensdauer bei starker Belastung. Dies
hat dazu gefiihrt, dass diese Materialien Ublicherwei-
se als quadratische oder rechteckige Platten herge-
stellt werden, die nicht in Rollenform gelagert und
transportiert werden kénnen, um mechanische Be-
schadigungen zu vermeiden.

[0003] Ein weiterer Nachteil der herkédmmlichen
gummiartigen Platten ist darin zu sehen, dass die
Oberflachen der Platten meistens glatt sind und da-
mit nur eine unzureichende Rutschfestigkeit besit-
zen, auch dann, wenn bereits bei der Herstellung ver-
sucht wird, durch besondere Formen oder thermi-
sche Beeinflussung die Rauhigkeit der Oberflachen
zu erhéhen. So wurde zum Beispiel versucht, eine
Vielzahl von regelmafRigen oder unregelmaRigen
Windungen in den Oberflachen dieser Platten auszu-
bilden um dadurch eine Verbesserung der Rutschfes-
tigkeit zu erzielen. Allerdings hat sich heraus gestellt,
dass diese Versuche nicht die erwiinschte erhebliche
Verbesserung der Rutschfestigkeit bewirkten und
dass auflerdem durch diese zusatzlich erforderlichen
Verfahrensschritte einerseits das Verfahren zur Her-
stellung dieser Platten in nicht unerheblicher Weise
erschwert wird und dass andererseits dadurch die
Kosten des Verfahrens zunehmen, was insbesonde-
re bei einer Massenfertigung von erheblicher Bedeu-
tung ist. Schliellich sei noch erwahnt, dass infolge
der unzureichenden Rutschfestigkeit der Einsatzbe-
reich derartiger gummiartiger Stoffe beschrankt ist.

[0004] Es wurde auch bereits versucht, auf die
Oberflachen von Schaumstoffplatten Gitter aus ei-
nem andersartigen verformbaren Material aufzubrin-
gen um die oben geschilderten Nachteile zu vermei-
den und insbesondere um die mechanische Festig-
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keit zu erhéhen. Es musste allerdings festgestellt
werden, dass dadurch in erheblicher Weise sowohl
die Eigenschaften der Dampfung als auch diejenigen
der Rutschfestigkeit herabgesetzt wurden, da die
aufgebrachten Gitter die Platten von den mit ihnen in
Beruhrung stehenden Materialien zu sehr isolieren.

[0005] Ausder JP 57116619 A ist eine Schaumstoff-
platte mit einer rauen Oberflache bekannt, wobei zur
Herstellung der Schaumstoffplatte ein perforiertes
Basisgewebe auf eine schaumbare Sol-Kunststoff-
platte gepresst wird, wodurch Teile der Platte durch
die Gewebedffnungen gefiihrt werden und anschlie-
Rend durch Hitzeanwendung die Sol-Kunststoffplatte
in eine Schaumstoffplatte umgewandelt wird.

Zusammenfassung der Erfindung

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
ein Verfahren zur Herstellung eines rutschfesten
Schaumstoffes in Gestalt einer Platte zu schaffen,
das fur die Massenfertigung geeignet ist und das zu
einem Produkt fiihrt, das nicht die oben geschilderten
Nachteile aufweist.

[0007] Die Loésung dieser Aufgabe erfolgt mit denim
Hauptanspruch angegebenen Merkmalen; vorteilhaf-
te Ausgestaltungen sind in den Unteranspriichen be-
schrieben.

[0008] Gemass der Erfindung sind also die folgen-
den Verfahrensschritte vorgesehen:

Verwenden eines pelletférmigen thermoplastischen
Elastomers (TPE) als Ausgangsstoff fir die Herstel-
lung einer Platte aus Schaumstoff,

Aufbringen eines warmeresistenten elastischen Git-
ters mit einer Vielzahl von Maschen einer vorbe-
stimmte GroRe auf wenigstens eine Oberflache der
Platte aus Schaumstoff und Atufheizen der Platte in
einer Heizanordnung, bis die Platte erweicht und fir
eine Verformung bereit ist,

Verwenden wenigstens einer Form fir einen Press-
schritt der Platte, wobei die der Oberflache der Platte
mit dem aufgebrachten Gitter zugewandte Oberfla-
che der Form eine Vielzahl von kleinen Aussparun-
gen aufweist, die gleichmaRig uber die Oberflache
verteilt sind, sodass, wenn ein Abschnitt der Platte
wahrend des Pressschrittes mit einem hohen Druck
beaufschlagt wird, ein Teil dieses Abschnitts in Rich-
tung eines Abschnitts ausweicht, der mit einem gerin-
gen Druck beaufschlagt wird und durch die Maschen
des Gitters in Richtung der Aussparungen in der
Form aufsteigt und dadurch Vorspriinge auf der Plat-
te ausbildet. AnschlieRend wird das Gitters von der
Oberflache der Platte zur Fertigstellung eines Ge-
genstandes aus rutschfestem Schaumstoff abge-
nommen.
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Kurze Beschreibung der Zeichnung

[0009] Im Folgenden wird die Erfindung an Hand
der Zeichnung naher erlautert; darin zeigen:

[0010] Fig.1 eine perspektivische Ansicht eines
Stapels aus dem erfindungsgemaf hergestellten in
Rechteckform zugeschnittenen Schaumstoff,

[0011] Fig. 2 schematisch eine Ansicht einer Anord-
nung des erfindungsgeman hergestellten Schaum-
stoffes wahrend des Schrittes des Heizens und des
Aufbringens eines Gitters,

[0012] Fig.3 eine Ansicht eines Teils des erfin-
dungsgemal’ hergestellten Schaumstoffes wahrend
des Schrittes der Formgebung und

[0013] Fig. 4 eine vergroRerte Ansicht im Schnitt ei-
nes Teils des erfindungsgemall hergestellten
Schaumstoffes wahrend des Schrittes des Pressens
(oder Rollens).

Genaue Beschreibung des bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiels

[0014] Anstelle des herkdmmlicherweise verwende-
ten Rohgummis geht die Erfindung vom Einsatz von
Pellets aus einem thermoplastischen Elastomer
(TPE) aus, die sich besonders gut fur das Verfahren
nach der Erfindung im Hinblick auf die nachgesuch-
ten Eigenschaften eignen, namlich einen rutschfes-
ten Schaumstoff mittels einer Massenfertigung zu er-
halten. Dazu werden in einem ersten Schritt nach der
Erfindung die Pellets aus TPE oder EVA zuerst in
eine aufheizbare Form gegeben, in der der Schaum-
stoff entsteht. Die dadurch erhaltenen Blocke aus
Schaumstoff werden nach dem Herausnehmen aus
der Form an den Randern zugeschnitten und je nach
dem Einsatzzweck in Platten unterteilt, von denen
eine aus dem Stapel 10 in Fig. 1 mit 20 bezeichnet
ist. Wahlweise kdénnen anschlielend eine Vielzahl
von Platten 20 Rand an Rand neben einander gelegt
und zu einem langgestreckten Band aus Schaumstoff
miteinander verbunden werden.

[0015] In dem nachsten Schritt, wie er in Fig. 2
schematisch dargestellt ist, wird eine Platte 21 (oder
auch ein aus vielen Platten zusammen gefligtes
Band) in eine Heizanordnung 60 eingeftihrt. Die vor-
eingestellte Temperatur in der Heizanordnung 60
heizt die Platte 21 dergestalt auf, dass der Schaum-
stoff erweicht wird und plastisch verformt werden
kann. Anschlieend wird ein warmeresistentes elas-
tisches Gitter 40, dessen Maschen einer vorbestimm-
ten Maschenweite mit 41 bezeichnet sind, auf eine
der Oberflachen (oder auch auf beide Oberflachen)
der Platte 21 aufgebracht. Es sei an dieser Stelle be-
tont, dass auch andere Aufbringungsarten maglich
sind und in den Rahmen der Erfindung fallen, wie
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zum Beispiel das Aufbringen des Gitters 40 abwech-
selnd auf einer Oberflache einer Platte und dann auf
der anderen Oberflache der nachsten Platte oder das
Aufbringen des Gitters vor dem Einfiihren der Platte
in die Heizanordnung 60.

[0016] Wie aus Fig.3 hervorgeht wird fir einen
Pressschritt oder Rollschritt eine obere Form 70 und
eine untere Form 71 verwendet. Wichtig ist dabei,
dass die der Platte 21 zugewandte ebene Oberflache
der oberen Form 70 fiir den Press- oder Rollschritt
derjenigen Oberflache der Platte 21, auf der das Git-
ter 40 aufgebracht ist, mit einer Vielzahl von kleinen
Aussparungen 80 versehen ist. Wie in Fig. 4 darge-
stellt ist, fihrt dies dazu, dass unterschiedliche Dri-
cke auf die Oberflache wahrend der Verformung aus-
gelibt werden; so wird ein Abschnitt 22 der Platte aus
Schaumstoff mit einem relativ hohen Druck beauf-
schlagt, sodass ein Teil des Schaumstoffes in Rich-
tung des mit 23 bezeichneten Abschnitts ausweicht,
der mit einem relativ geringen Druck beaufschlagt
wird (oder in Richtung eines Abschnitts, der mit kei-
nerlei Druck beaufschlagt wird, wenn er einer Aus-
sparung 80 gegentiber liegt), wie es durch die Pfeile
angedeutet ist. Dies hat zur Wirkung, dass diejenigen
Teile des Schaumstoffes, die nicht durch das elasti-
sche warmeresistente Gitter 40 festgehalten werden,
durch die Maschen 41 des Gitters 40 aufsteigen und
damit Vorspringe 90 auf der Oberflache der
Schaumstoffplatte 21 bilden, die dem Muster des Git-
ters 40 entsprechen. AnschlieRend wird die Schaum-
stoffplatte 21 schnell abgekuihlt und bildet danach ei-
nen rutschfesten Gegenstand aus Schaumstoff.
Schliel3lich wird das warmeresistente elastische Git-
ter 40 abgenommen, womit die Herstellung der Platte
21 beendet ist.

[0017] Gemass der Erfindung wurde die folgende
Zusammensetzung fur den Schaumstoff gewahlt:
100 Gewichtsteile eines pelletférmigen thermoplasti-
schen Elastomers (TPE) vorteilhafterweise ein Sty-
ren-Butadien-Styren (SBS) Block-Copolymer, ein
Styren-Ethylen-Butylen-Styren (SEBS) Block-Copo-
lymer, ein Styren-lsopropen-Styren (SIS) Block-Co-
polymer, sowie Ethylen Vinyl Acetat (EVA), 2 bis 6
Gewichtsteile eines schaumbildenden Stoffes, 0,1 bis
1,0 Gewichtsteile eines Vernetzungsmittels, 5 bis 60
Gewichtsteile eines Fullmittels und 1 bis 10 Ge-
wichtsteile eines die Alterung verhindernden Mittels.
Die Maschenweite des elastischen warmeresistenten
Gitters 40 sollte wenigstens 0,5 mm und die Tempe-
ratur bei der Formung sollte wenigstens 140°C betra-
gen. Als Heizanordnung 60 fur die Platte 21 eignet
sich ein Infrarotofen oder ein konventionell aufheiz-
barer Ofen; danach wird die Platte 21 dem Press-
oder Rollschritt unterworfen. Die Vielzahl von Aus-
sparungen 80 in der Oberflache der fiir den Press-
oder Rollschritt verwendeten Form 70 weisen eine
Tiefe von wenigstens 2 mm auf, sodass die nicht mit
Druck beaufschlagten Abschnitte 90 der Platte 21,
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wie es im Zusammenhang mit Fig. 4 erlautert worden
ist, gentgend Platz zum Aufsteigen durch die Ma-
schen 41 des Gitters 40 vorfinden und ein durch das
Gitter 40 bestimmtes Muster bilden.

[0018] Bei einem weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsbeispiel sind zur Beschleunigung des Herstel-
lungsverfahrens Kuhlwasserkreislaufe in den fir den
Press- oder Rollschritt verwendeten Formen 70, 71
vorgesehen, die zu einem schnellen Abkihlen des
verformten Schaumstoffes 21 fiihren. Es sei jedoch
auch an dieser Stelle betont, dass die Erfindung nicht
auf das Vorsehen von Kuhlwasserkreislaufen in den
Formen beschrankt ist, sondern dass auch beliebige
andere Anordnungen zur Kihlung der Platte 21 aus
Schaumstoff verwendet werden kdnnen.

[0019] Es konnte festgestellt werden, dass die erfin-
dungsgemal hergestellten Platten aus Schaumstoff
einen hohen Dampfungswert und zugleich eine her-
vorragende Rutschfestigkeit aufwiesen.

[0020] Zwar wurde die Erfindung nur an Hand eines
einzigen Ausfuhrungsbeispiels beschrieben, jedoch
sei betont, dass der Fachmann vielfaltige Abwand-
lungen und Anderungen vornehmen kann, ohne den
Rahmen der Erfindung zu verlassen, der durch die
beigefligten Anspriiche bestimmt ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines rutschfesten
Schaumstoffes in Gestalt einer Platte, gekennzeich-
net durch die folgenden Verfahrensschritte:
Verwenden eines pelletférmigen thermoplastischen
Elastomers (TPE) als Ausgangsstoff fir die Herstel-
lung einer Platte aus Schaumstoff,
wobei die Platte aus Schaumstoff aus 100 Gewichts-
teilen eines pelletférmigen thermoplastischen Elasto-
mers (TPE), 2 bis 6 Gewichtsteilen eines schaumbil-
denden Mittels, 0,1 bis 1,0 Gewichtsteilen eines Ver-
netzungsmittels, 5 bis 60 Gewichtsteilen eines Full-
mittels und 1 bis 10 Gewichtsteilen eines die Alterung
verhindernden Mittels hergestellt ist,

Aufbringen eines warmeresistenten elastischen Git-
ters mit einer Vielzahl von Maschen einer vorbe-
stimmten GréRe auf wenigstens eine Oberflache der
Platte aus Schaumstoff und Aufheizen der Platte in
einer Heizanordnung, bis die Platte erweicht und fir
eine Verformung bereit ist,

Verwenden wenigstens einer Form fir einen Press-
schritt der Platte, wobei die der Oberflache der Platte
mit dem aufgebrachten Gitter zugewandte Oberfla-
che der Form eine Vielzahl von kleinen Aussparun-
gen aufweist, die gleichmaRig Uber die Oberflache
verteilt sind, so dass, wenn ein Abschnitt der Platte
wahrend des Pressschrittes mit einem hohen Druck
beaufschlagt wird, ein Teil dieses Abschnitts in Rich-
tung eines Abschnitts ausweicht, der mit einem gerin-
gen Druck beaufschlagt wird und durch die Maschen
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des Gitters in Richtung der Aussparungen in der
Form aufsteigt und dadurch Vorspriinge auf der Plat-
te ausbildet, und

Abnehmen des Gitters von der Oberflache der Platte
zur Fertigstellung eines Gegenstandes aus rutsch-
festem Schaumstoff.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als pelletférmiges thermoplastisches
Elastomer (TPE) ein Styren-Ethylen-Butylen-Styren
(SEES) Block-Copolymer verwendet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, das als pelletférmiges thermoplastisches
Elastomer (TPE) ein Styren-lsopren-Styren (SIS)
Block-Coplymer verwendet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als pelletférmiges thermoplastisches
Elastomer (TPE) ein Ethylen Vinyl Acetat (EVA) ver-
wendet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Maschenweite des elastischen
warmeresistenten Gitters wenigstens 0,5 mm be-
tragt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das elastische warmeresistente Gitter
einer Temperatur von wenigstens 140°C widersteht.

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Heizanordnung fir das Aufheizen
der Platte aus Schaumstoff ein Infrarotofen verwen-
det wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aussparungen eine Tiefe von we-
nigstens 1 mm aufweisen.

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aussparungen eine Breite von we-
nigstens 2 mm aufweisen.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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FIG. 4
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