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VERWENDUNG

Verfahren zur Herstellung eines laminierten
Schaumartikels, bei dem ein thermoplastischer Film
auf einem Schaumsubstrat aufgebracht wird, wobei
auf dem thermoplastischen Film eine Schicht aus
einer Kunststoffdispersion und darlber eine
elastomere Beschichtung aufgetragen werden;
weiters wird ein laminierter Schaumartikel mit einem
Schaumsubstrat, darliber einem thermoplastischen
Film, einer Kunststoffdispersions-Schicht und
schlieBlich einer elastomeren Schicht beschrieben.
Ein solcher laminierter Schaumartikel kann als als
Mobelstiick, Polster, Spielgerat, als Matte in einem
Nassraum oder als Badewanne verwendet werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines laminierten Schaumartikels
sowie einen laminierten Schaumartikel gemal den einleitenden Teilen der unabhangigen An-
spriuche. Die Erfindung betrifft des Weiteren die Verwendung eines solchen Schaumartikels.

[0002] Das Verfahren, auf das in der Einleitung Bezug genommen wird, ist an sich aus
DE 199 15314 A bekannt, wobei eine obere Folie, die eine Schicht auf der Basis eines Gemi-
sches aus (Meth)acrylatgummi und EVA mit einer Schichtdicke von 50 bis 150 um umfasst, auf
eine untere Folie auf der Basis eines Gemisches aus PP-Blockcopolymer und LLDPE durch Co-
Extrusion bei einer Temperatur von 200°C fir die obere Folie und 260°C fir die untere Folie
laminiert ist, wobei die gemeinsame Dicke der oberen und der unteren Folie 0,3 bis 1,5 mm
betragt. Eine derart erhaltene Verbundschicht kann direkt an ein Substrat geklebt werden oder
kann an eine Schaumschicht unter Verwendung einer Klehstoffschicht geklebt werden, wobei
die Schaumschicht eine Dicke von 2 bis 3 mm aufweist. Das derart erhaltene laminierte Material
kann als Instrumententafel, Seitenwandelement oder als Tirpolsterungsmaterial fiir Kraftfahr-
zeuge verwendet werden.

[0003] Ein Verfahren zur Herstellung eines laminierten Schaumartikels ist des Weiteren aus
EP 0 305 219 A bekannt, wobei ein Klebstoff auf eine Oberflache einer komprimierbaren
Schaumschicht aufgetragen wird, wonach die mit Klebstoff beschichtete Oberflache mit einer
Schicht aus einem Deckmaterial zur Bildung einer so genannten Doppelschicht in Kontakt
gebracht wird. AnschlieBend wird die Schicht aus Deckmaterial mit einem beheizten Werkzeug
in Kontakt gebracht, wobei Regionen der Schaumschicht unter dem Einfluss von Druck und
Warme komprimiert werden, wobei die komprimierten Regionen schmelzen und sich zusam-
menziehen, wodurch ein Reliefmuster in der Doppelschicht gebildet wird. Ein solcher laminierter
Schaumartikel kann anschlieRend auf die gewiinschte Lange geschnitten werden und flr eine
Reihe von Zwecken verwendet werden, wie Sitzpolster, Riickenpolster und dergleichen. Materi-
alien, die zur Verwendung als Deckmaterial geeignet sind, enthalten sowohl| synthetische wie
auch natirliche Stoffe, geblasene oder gegossene Filme, oder Tierhdute und dergleichen,
wobei die besondere Wahl des Deckmaterials durch den beabsichtigten Endgebrauch des
Laminatprodukts bestimmt wird. Das Reliefmuster wird aus dekorativen Griinden gebildet. Ein
Nachteil eines solchen Verfahrens ist die Tatsache, dass ein Klebstoff zur dauerhaften Bindung
des Deckmaterials an dem Schaumsubstrat erforderlich ist. Die Verwendung eines Klebstoffs
erfordert, dass das Substrat auf der gesamten Oberfliche mit einer dinnen Schicht aus Kleb-
stoff bestrichen wird, so dass keine Regionen gebildet werden, in welchen eine unzureichende
Bindung an die tragende Oberflache entsteht. Ein zusatzlicher Nachteil der Verwendung eines
Klebstoffs ist die Tatsache, dass ein Risiko besteht, dass dann, wenn Deckmaterialien in hellen
Farben verwendet werden, der Klebstoff auf dem Schaumartikel im Laufe der Zeit durch das
Deckmaterial sichtbar wird, was unerwlnscht ist, inshesondere, wenn das Material fur Sitzpols-
ter verwendet wird. In diesem Zusammenhang kann festgehalten werden, dass, wenn ein kom-
pliziert geformter Schaumartikel verwendet wird, wobei der Schaumartikel nicht nur rechtwinke-
lige Teile, sondern auch unregelmaRig gekrimmte Teile aufweist, das Material, mit dem der
Schaumartikel Giberzogen wird, nicht ausreichend imstande ist, die geometrischen Formen des
Schaumartikels zu umhllen, was zur Bildung von Faltchen, Falten und dergleichen flhrt, die
Benutzer im Allgemeinen als unerwiinscht empfinden.

[0004] Aus DE 195 17 702 C1 ist eine wasserige Dispersion bekannt, die als Schmiermittel
verwendet wird, um die Bereitstellung eines Polstermaterials auf einem Polyurethanschaumarti-
kel zu erleichtern. Ein solches Schmiermittel wird vorzugsweise mit Hilfe einer Sprihpistole
aufgetragen und ein Film aus dem Schmiermittel wird auf dem Schaumteil gebildet, wodurch die
Bereitstellung eines Polstermaterials in einer nachsten Stufe erleichtert wird, und wobei des
Weiteren das Auftreten der allgemein bekannten, unangenehmen "knarrenden Gerausche" des
Polstermaterials verhindert wird.

[0005] Aus CH 431 048 A ist ein Verfahren zum Beschichten eines Polyurethanschaums mit
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einer homogenen Schicht aus Polyurethan bekannt, wobei das Material als Sohlenmaterial, z.B.
fiir Sportschuhe, verwendet wird.

[0006] Aus GB 1 250 479 A ist ein Schall absorbierendes Material bekannt, das einen flexiblen
Polyurethanschaum umfasst, an dessen Oberflache ein mikropordser Film aus einem Elastomer
geklebt ist, vorzugsweise aus einem Polyurethan. Ein derart erhaltenes, Schall absorbierendes
Material kann zum Beispiel in Geb&uden und Kraftfahrzeugen verwendet werden.

[0007] Die EP 0 047 086 A bhetrifft ein elastisches Schaummaterial, das durch Beschichten des
Schaummaterials mit einem speziellen Vinylidenchloridpolymer flammhemmend gemacht wur-
de.

[0008] Aus der friiheren DK 9300960 A ist eine Couch bekannt, die mit beweglichen Rucken-
kissen ausgestattet ist, wobei ein Kissen beweglich mit dem Gestell verbunden ist, mit dem
Gestell eine Schiene verbunden ist, und wobei das Kissen mindestens ein Element umfasst,
das mit der Schiene zusammenpasst, um das Kissen entlang der Schiene zu fiihren. Weitere
Einzelheiten in Bezug auf das Verfahren zur Herstellung eines solchen Kissens sind in dem
Dokument nicht erwdhnt.

[0009] Ein Aspekt der vorliegenden Erfindung ist die Bereitstellung eines Verfahrens zur Her-
stellung eines laminierten Schaumartikels, wobei der Schaumartikel die oben genannten
Nachteile nicht aufweist.

[0010] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung ist die Bereitstellung eines Verfahrens
zur Herstellung eines laminierten Schaumartikels, wobei der Schaumartikel aus mindestens
zwei dauerhaft aneinander gebundenen Schichten besteht, wobei die dufiere Schicht in jeder
gewunschten Farbe bereitgestellt werden kann.

[0011] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung ist die Bereitstellung eines Verfahrens
zur Herstellung eines laminierten Schaumartikels, wobei der Schaumartikel als Teil eines Mo-
bels verwendet werden kann, ohne dass ein Tapezierer die separaten Materialien und die fol-
gende Beschichtung des Schaumartikels mit diesen nahen misste.

[0012] Ein weiterer Aspekt der vorliegenden Erfindung ist die Bereitstellung eines laminierten
Schaumartikels mit dem Aussehen eines Schaummaterials, das in einem Polstermaterial einge-
hllt ist, das des Weiteren mit Hilfe eines feuchten Tuchs gereinigt werden kann.

[0013] Ein Aspekt der vorliegenden Erfindung ist des Weiteren die Bereitstellung eines laminier-
ten Schaumartikels, wobei die Konstruktion und die Struktur der Schichten derart ist, dass ein
haufiges Zusammenpressen und Zurlickspringen des laminierten Schaumartikels nicht zur
Bildung von Rissen in dem laminierten Schaumartikel fiihrt.

[0014] Das Verfahren umfasst:
[0015] - die Bereitstellung eines Schaumsubstrats;

[0016] - das Aufbringen eines thermoplastischen Films auf dem Schaumsubstrat; und ist ge-
kennzeichnet durch

[0017] - das Auftragen einer Schicht einer Kunststoffdispersion auf den auf dem Schaumsub-
strat aufgebrachten thermoplastischen Film, und

[0018] - das Auftragen einer elastomeren Beschichtung auf diese Kunststoffdispersions-
Schicht.

[0019] In einer solchen Ausfiihrungsform umfasst der laminierte Schaumartikel drei Schichten,
namlich 1) einen thermoplastischen Film, 2) eine Schicht aus einer Kunststoffdispersion, und 3)
eine elastomere Beschichtung. Die zweite Schicht aus der Kunststoffdispersion dient insbeson-
dere dazu, dem fertigen Schaumartikel ein Vollgefiihl und eine reichhaltige Aura zu verleihen.

[0020] Es ist bevorzugt, den thermoplastischen Film in einer Dicke von 2 his 8 ym aufzutragen,
wobei eine Dicke von etwa 4 ym besonders bevorzugt ist.
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[0021] Es wird des Weiteren bevorzugt, die elastomere Beschichtung in einer Dicke von 10 bis
50 ym aufzutragen, wobei eine Dicke von 30 ym besonders bevorzugt ist.

[0022] Es ist Uberdies bevorzugt, die Kunststoffdispersions-Schicht in einer Dicke von 20 bis
100 ym aufzutragen, wobei eine Dicke von 60 ym besonders bevorzugt ist.

[0023] Eine vorteilhafte Wirkung der Verwendung der oben genannten Schichtdicke ist, dass
die physikalischen Eigenschaften des Schaumsubstrats, inshesondere dessen Flexibilitat,
beibehalten werden, was sehr wichtig ist, wenn das Substrat z.B. zur Bildung eines Mabelstiicks
verwendet wird.

[0024] Die Schichten, die separat in dem vorliegenden Verfahren aufgetragen werden, weisen
eine Elastizitdt und gegenseitige Kompatibilitdt auf, so dass beim Zusammenpressen und Zu-
riickspringen keine Risse darin entstehen, auch nicht nach einem lang anhaltenden, intensiven
Gebrauch.

[0025] Das Schaumsubstrat, das im vorliegenden Verfahren verwendet wird, ist vorzugsweise
ein Schaum auf Polyurethanbasis. Polyurethan ist ein Polymer, das durch Kondensation eines
Polyisocyanats und eines Hydroxyl-enthaltenden Materials, im Allgemeinen eines Polyols,
erhalten wird. Damit Polyurethan fir den Zweck zur Bildung eines Polyurethanschaums
"schaumt”, wird eine Blasenbildungsreaktion durch die Verwendung eines Treibmittels eingelei-
tet. Das Treibmittel kann eine oder mehrere Substanzen beinhalten, die wahrend der Reaktion
zwischen Polyisocyanat und Polyol verdampfen, wie eine Fluorkohlenstoffverbindung, oder das
Treibmittel kann chemisch mit dem Isocyanat zur Bildung eines Gases reagieren, wie die Reak-
tion von Wasser mit Isocyanat, wodurch Kohlendioxid frei gesetzt wird, das als Treibmittel dient.
Es ist besonders wiinschenswert, dass der Polyurethanschaum eine Dichte im Bereich von 15
bis 75 kg/m® aufweist.

[0026] Der thermoplastische Film, der auf dem Schaumsubstrat aufgetragen wird, ist vorzugs-
weise ein thermoplastischer Film auf Polyurethanbasis. Der thermoplastische Film dient ingbe-
sondere zum dichten Verschliefen der Poren und Offnungen, die in dem Schaumsubstrat vor-
handen sind. Nachdem der thermoplastische Film auf das Schaumsubstrat aufgetragen wurde,
sind die Poren und Offnungen, die in dem Schaumsubstrat vorhanden sind, vollstandig ver-
schlossen, so dass die Schicht, die anschliellend auf den thermoplastischen Film aufgetragen
wird, nicht in den Substratschaum eindringen kann. Zusétzlich muss der thermoplastische Film
als Zwischenschicht oder Tragerschicht fir jede Schicht, die zusatzlich aufgetragen wird, ange-
sehen werden. Eine solche thermoplastische Schicht ist besonders erwlnscht, um die Sprung-
eigenschaften des Substrats beizubehalten. Zusatzlich ist die thermoplastische Schicht auf-
grund der plastischen Eigenschaft einer solchen Schicht imstande, eine dauerhafte Bindung mit
dem Substrat aufrechtzuerhalten.

[0027] Ferner ist es winschenswert, eine Zweikomponenten-Elastomerzusammensetzung auf
Polyurethanbasis als elastomere Beschichtung zu verwenden.

[0028] Ferner ist es in besonderen Ausfiihrungsformen wiinschenswert, eine oder mehrere
Komponenten, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Verflissigern, Pigmenten, Losemit-
teln und Vernetzungsverstarkern, der Zusammensetzung zur Bildung des thermoplastischen
Films hinzuzufiigen. Zusétzlich ist es in besonderen Ausfilhrungsformen wiinschenswert, eine
oder mehrere Komponenten, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Verflissigern, Pig-
menten, Losemitteln, Vernetzungsverstarkern, UV-Licht absorbierenden Mitteln und Flamm-
hemmstoffen, der Zusammensetzung zur Bildung der elastomeren Beschichtung hinzuzufiigen.

[0029] Da im Allgemeinen in der Praxis ein Schaumsubstrat mit unregelmaRigen geometrischen
Formen verwendet wird, werden die nachfolgenden Auftragsschritte vorzugsweise durch Spri-
hen ausgefiihrt. Wenn jede Schicht separat mit Hilfe einer Spruhpistole aufgetragen wird, ist es
moglich, alle Stellen auf dem Substrat, die schwer zuganglich sind, mit einer Schicht zu verse-
hen.

[0030] Die Erfindung betrifft des Weiteren einen laminierten Schaumartikel, der der Reihe nach
aus einem Schaumsubstrat, einem thermoplastischen Film und einer elastomeren Schicht
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aufgebaut ist, wobei eine Schicht aus einer Kunststoffdispersion zwischen dem thermoplasti-
schen Film und der elastomeren Beschichtung vorhanden ist.

[0031] Der erfindungsgemal erhaltene bzw. ausgebildete laminierte Schaumartikel wird insbe-
sondere in Situationen verwendet, in denen ein Element mit leicht elastischer Eigenschaft erfor-
derlich ist, insbesondere im Bereich von Mobelstiicken, wobei Sitzgruppen, Schemel, Stihle,
Kopfstiitzen und Fullstitzen, Sitzsacke, wie auch Spielgerate und Polster fir Sessel in Betracht
zu ziehen sind. Die Stiihle, die auf dem vorliegenden laminierten Schaumartikel basieren, sind
zur Verwendung als Tischstiihle oder Konferenzstiihle, aber auch als Stihle fiir behinderte
Menschen geeignet. Zusétzlich ist der vorliegende laminierte Schaumartikel auch zur Verwen-
dung in Nassrdaumen, zum Beispiel als Toilettenmatte, Badezimmermatte oder Duschmatte,
Duschstuhl, Badewanne, Wasserbettumrandung oder Kopfstitze in einer Badewanne geeignet.
Der laminierte Schaumartikel, der durch Anwendung des vorliegenden Verfahrens erhalten
wird, kann auch auf einem starren Trager montiert werden, der, nachdem er mit zugehérigen
FulRen und gegebenenfalls mit einer Riickenlehne und Armlehnen ausgestattet wurde, als Stuhl
verwendet werden kann. Es ist jedoch auch moglich, eine Konstruktion, insbesondere ein Mo-
belstlick, insbesondere einen Stuhl, vollstandig aus dem laminierten Schaumartikel zu bilden.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines laminierten Schaumartikels umfassend:
- die Bereitstellung eines Schaumsubstrats; und
- das Aufbringen eines thermoplastischen Films auf dem Schaumsubstrat;
gekennzeichnet durch:
- das Auftragen einer Schicht aus einer Kunststoffdispersion auf den auf dem Schaumsub-
strat aufgebrachten thermoplastischen Film und
- das Auftragen einer elastomeren Beschichtung auf diese Kunststoffdispersions-Schicht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der thermoplastische Film in
einer Dicke von 2 bis 8 ym aufgetragen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die elastomere Be-
schichtung in einer Dicke von 10 bis 50 ym aufgetragen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht
aus einer Kunststoffdispersion in einer Dicke von 20 bis 100 pm aufgetragen wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass ein Schaum
auf Polyurethanbasis als Schaumsubstrat verwendet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Polyurethanschaum eine
Dichte im Bereich von 15 bis 75 kg/m® aufweist.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der ther-
moplastische Film ein thermoplastischer Film auf Polyurethanbasis ist.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass eine Zwei-
komponenten-Elastomer-Zusammensetzung auf Polyurethanbasis als elastomere Be-
schichtung verwendet wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass eine oder
mehr Komponenten, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Verflissigern, Pigmenten,
Ldsemitteln und Vernetzungsverstarkern, der Zusammensetzung zur Bildung des thermo-
plastischen Films hinzugefiigt werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine oder
mehr Komponenten, ausgewéhlt aus der Gruppe bestehend aus Verflissigern, Pigmenten,
Ldsemitteln, Vernetzungsverstarkern, UV-Licht absorbierenden Mitteln und Flammhemm-
stoffen, der Zusammensetzung zur Bildung der elastomeren Beschichtung hinzugefiigt
werden.
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11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass der ther-
moplastische Film, die Kunststoffdispersions-Schicht und bzw. oder die elastomere Be-
schichtung durch Sprithen aufgetragen werden.

12. Laminierter Schaumartikel, der der Reihe nach aus einem Schaumsubstrat, einem thermo-
plastischen Film und einer elastomeren Beschichtung aufgebaut ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Schicht aus einer Kunststoffdispersion zwischen dem thermoplasti-
schen Film und der elastomeren Beschichtung vorhanden ist.

13. Laminierter Schaumartikel nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass der ther-
moplastische Film eine Schichtdicke von 2 bis 8 ym aufweist.

14. Laminierter Schaumartikel nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
elastomere Beschichtung eine Schichtdicke von 10 bis 50 um aufweist.

15. Laminierter Schaumartikel nach einem der Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, dass die Kunststoffdispersions-Schicht eine Schichtdicke von 20 bis 100 um aufweist.

16. Verwendung eines laminierten Schaumartikels nach einem der Anspriche 12 bis 15 als
Mobelstick.

17. Verwendung eines laminierten Schaumartikels nach einem der Anspriiche 12 bis 15 als
Polster.

18. Verwendung eines laminierten Schaumartikels nach einem der Anspriche 12 bis 15 als
Spielgeréat.

19. Verwendung eines laminierten Schaumartikels nach einem der Anspriiche 12 bis 15 als
Matte in einem Nassraum.

20. Verwendung eines laminierten Schaumartikels nach einem der Anspriiche 12 bis 15 als
Badewanne.

Hierzu keine Zeichnungen
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