EP 0 089 018 A1

Europaisches Patentamt

0) European Patent Office

Office européen des brevets

@

@ Anmeldenummer: 83102367.6

@ Anmeldetag: 10.03.83

0 089 018
A1

@ Veréffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ e D 04 H 13/00

(30) Prioritdt: 12.03.82 CH 1541/82
@ Verdffentlichungstag der Anmeldung:
21.09.83 Patentblatt 83/38

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH DE FR GB IT LI LU NL SE

@ Anmelder: Tesch, Giinter Horst
22, rte de fa Heitera
CH-1700 Fribourg(CH)

@ Erfinder: Tesch, Giinter Horst
22, rte de la Heitera
CH-1700 Fribourg(CH)

@ Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von faserverstarkten Bahnen.

@ Durch die Erfindung wird ein Verfahren zur kontinuierli-
chen Herstellung von faserverstirkten Bahnen geschaffen,
bei dem die Brahnen auch im nicht abgebundenen, bzw.
nicht vulkanisierten Zustand einen eigenen inneren Zusam-
menhalt, insbesondere auch eine Faserverstdrkung aufwei-
sen. Dazu wird ein elastisches, unausgeschiumtes Material,
z.B. Gummigranulat, ein aus Nadelfilzbodenbelag gewonne-
nes Granulat, aufschdumbare Elastomere oder ein mastizier-
tes Kautschukfell, als Kernschicht (4) zwischen eine Unter-
lagsschicht (2) und eine Deckschicht (5) gebracht, von denen
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mindestens eine dussere Schicht aus aktiv nadelfihigen
Fasern besteht, worauf die drei Schichten miteinander
vernadeit werden (6). Solche, z.B. als Bodenbelag dienende
Bahnen konnen darilber hinaus noch mit Bindemitteln
getrénkt oder beaufschlagt werden, die Gummi enthaltenden
Kernschichten kénnen ausvulkanisiert werden.

Der Zusammenhalt der Kernschicht wird anfangs allein
durch das Vernadeln der drei Schichten erreicht, durch das
zusétzliche Abbinden oder Vulkanisieren erhélt eine solche
Bahn eine zusétzliche Bindewirkung von innen.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierlichen
Herstellung von faserverstdrkten Bahnen.

Faserverstédrkte Bahnen werden aus den ver-
schiedensten, elastischen Materialien hergestellt, wobei neben
der Verwendung von Rohmaterialien verstdrkt auch Altmaterial
zur Anwendung gelangt.

Aus der DE-0S 2.162.233 ist es bekannt, granulierte, ir-
reversibel vernetzte Elastomere mit einem thermoplastischen
Bindemittel zu vermischen, auf eine Temperatur oberhalb des
Schmelzpunktes des Bindemittels, aber unterhalb der Zersetzungs-—
temperatur des Elastomeren zu erhitzen, als Film aus einer Breit-
schlitzdliise zu extrudieren und zwischen gekiihlten B&ndern einer
boppelbandpresse auf eine unterhalb des Schmelzpunktes des Bin-
demittels liegende Temperatur abzukiihlen.

Aus der DE-AS 1.089.954 ist ein Verfahren iur Erzeugung
von Platten oder anderen geformten Erzeugnissen aus Gummiabfall
und Textilfasern aus Gummiabfall bekannt, bei dem aus Cordein-
lagen gebrauchter Fahrzeugluftreifen durch zerschneiden, brechen
und mahlen dieser Reifen gewonnene , imprédgnierte Textilf&den
mit einer kleinen Menge von kleinstlickigem Gummi unter Zusatz
von Bindemitteln, wie Natur- oder Kunstharzen oder Klebstoff
vermischt werden und das Gemisch dann heiss gepresst wird.

Aus der DE-AS 1.038.266 ist ein Verfahren zur Herstellung
von aus Textilfasern, insbesondere Textilabfdllen, und Bindemit-
tel bestehendem, portsem Werkstoff bekannt, bei dem die Textil-
fasern in trockenem Zustand zu kleinen Einheiten zusammenge-
ballt und diese Faserballen unter Umwdlzung in einer Trommel

mit einem fllissigen, tropfenfdrmig zerteiltem Bindemittel be-
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spriiht werden, so dass dieses punktfdrmig auf der Oberfliche
der Fasergutballen haftet, worauf unter weiterer Umwdlzung der
entstehenden Masse ein Hértemittei.aufgesprﬁht und sodann die
Masse geformt, getrocknet und gehdrtet wird.

Aus der Kautschukherstellung ist es bekannt, elastische
Bahnen dadurch herzustellen, dass eine mastizierte, mit Vulkani-
siermitteln versehene Bahn z.B. unter Dampfeinwirkung ausvulka-
nisiert wird.

All diesen bekannten Verfahren ist gemeinsam, dass die noch
nicht verfestigte bzw. noch nicht vulkanisierte Bahn keinen Zu-
sammenhalt liber ihre gesamte Fldche aufweist. Aus diesem Grunde
muss die elastische Bahn bis zum Aushédrten bzw. Ausvulkanisieren
durcn einen Tr&ger gestlitzt werden. Werden mehrere solcher noch
nicht ausgehdrteter bzw. noch nicht ausvulkanisierter Bahnen
dbereinander zwischengelagert, so miissen die einzelnen Bahnlagen
zwischen sich Trennschichten, wie z.B. Silikonpapier, aufweisen.
Ein freies, nicht unterstilitztes Bewegen solcher Bahnen, auch
wenn es sich dabei z.B. um ein mastiziertes Kautschukfell han-
delt, ist nicht mdglich.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren zur kontinuierlichen Herstellung von faserverst&drkten

Bahnen zu schaffen, beli dem die Bahnen auch im nicht
abgebundenen bzw. nicht vulkanisierten Zustand einen eigenen
inneren Zusammenhalt, insbesondere auch eine Faserverstdrkung,
aufweisen.

Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand des Anspruches 1
geldst. Zur LOsung dieser Aufgabe wird das aus der Textiltech-
nik bekannte Verfahren des Vernadelns herangezogen.

Beim sogenannten Vernadeln werden aus einer auf eine andere
Schicht aufgelegten, faserhaltigen Schicht mittels mit Wider-
haken versehener Nadeln Einzelfasern oder Faserblischel in die
andere Schicht hineingestochen, in der sie beim Zurlickziehen
der Nadeln stecken bleiben und dadurch die Verbindung der faser-
haltigen Schicht mit der anderen Schicht herbeiflihren. Voraus-
setzung zur Durchfiihrung der Technik des Vernadelns ist somit
das Vorhandensein einer Schicht aus "aktiv nadelfdhigen Stoffen",

d.h., einer Schicht, welche aus zur Durcnfiihrung des Nadelprozes-
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ses heranziehbaren, faserfdrmigen Gebilden besteht oder der-
artige Gebilde enthdlt. Die andere Schicht, in die die aktiv
nadelbaren Fasern eingebracht werden, muss mindestens passiv
nadelbar sein, d.h., sie muss die in sie eingestochenen Fasern
halten konnen.

Eine solche passiv nadelbare Schicht kann selbst aktiv
nadelfdhig sein, passiv nadelbare Schichten k&6nnen aber auch
bekannterweise durch Gewebe, Gewirke, Spunbonds, Folien aus
Kunststbff oder Papier oder dergleichen gebildet sein.

Sowohl die Deckschicht, als auch die Unterlagsschicht k&n-
nen auch mehrlagig aufgebaut sein. So kann die Unterlagsschicht
aus einer Kunststofffolie und aus einem Faservlies bestehen,
wobei z.B. die Folie der Kernschicht zugewandt ist.

Es hat sich nun iiberraschenderweise gezeigt, dass auch
elastisches, unausgeschdumtes Material, wie z.B. Granulate aus
vulkanisiertem Gummi, sei es aus Altgummiabfdllen oder sei es
extra hierfiir hergestellt, synthetisch hergestellte, unausge-
schdumte Elastomere, mit oder ohne Bindemittel versehene, aus
Nadelfilzbodenbeldgen gewonnene Granulate oder auch noch nicht
vulkanisierte, mit Vulkanisierhilfsmitteln, insbesondere Weich-
machern versehene Kautschukfelle als zwischen zwei aussen lie-
genden Schichten befindliche Kernschicht zwischen diesen einge-
nadelt werden kann.

Durch das Vernadeln der aus den einzelnen Schichten be-
stehenden, noch nicht abgebundenen bzw. noch nicht vulkanisier-
ten Bahnen k&nnen sehr schnell eine Vielzahl von Haltefasern in
relativ grosser Dichte in diese Bahnen eingebracht werden, wo-
durch die drei Schichten untereinander gehalten werden und die
in der Kernschicht vorhandenen, elastischen Materialien, sowie
diesen gegebenenfalls beigemischten Flillstoffe wie Sandpartikel
oder dergleichen, am Eintreten in die bzw. am Durchdringen der
Aussenschichten gehindert werden.

Die so gebildete faserverstdrkte, elastische Bahn hat einen
eigenen inneren Zusammenhalt und kann nun auch ohne Trag- und/

oder Stiitzfldche - freischwebend - gehandhabt werden.
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Eine solche Bahn kann als elastischer Boden fiir Sport- und
Spielpldtze verwendet werden, wobei diese nicht abgebundene
bzw. nicht ausvulkanisierte Bahn auf den abzudeckenden Boden
aufgebracht wird, der zuvor z.B. mit einer Klebeschicht ver-
sehen wurde, um der Bahn eine Haftung gegeniiber dem Untergrund
zu vermitteln. Diese an den Boden haftende Bahn wird daraufhin
mit einem fliissigen Bindemittel, z.B. einem Zweikomponenten-
kleber wie Polyurethan getrdnkt, worauf das eigentliche Abbinden
im eingebauten Zustand der Bahn erfolgt.

Als aktiv nadelfdhige Fasern kénnen herkdmmliche Synthese-
fasern aus Polyester, Polyamid, Polypropylen oder dergleichen
oder natlirliche Fasern, wie Baumwolle oder dergleichen verwendet
werden, die Auswahl ist hier auch in Bezug auf die zu vernadelnde
Kernschicht und auf die spdter erwilinschten Eigenschaften der
Bahn zu wdhlen. Die zweite Aussenschicht, die, wie oben dargelegt,
mindestens passiv vernadelbar sein muss, kann aus denselben Fa-
sern bestehen, es kdnnen aber auch die obengenannten Bahnen ver—.
wendet werden.

Die Vernadelung der drei Schichten bringt es mit sich, dass
die nicht miteinander verbundenen Teilchen bzw. die Masse der
Kernschicht nicht nur zwischen den beiden Aussenschichten gehal-
ten werden, sondern auch an einem wesentlichen Verschieben in der
Erstreckungsebene der Bahn gehindert werden. Die bei der fabrik-
seitigen Herstellung gleichmidssig verteilten und mit einer kon-
stanten Schichtdicke eingcbhrachten Festteilchen verbleiben somit
auch ohne Abbindung bzw. Vulkanisation in ihrer einmal festgeleg-
ten Lage. Dies auch dann, wenn in die nicht abgebundene bzw. nicht
vulkanisierte Bahn quer zu ihrer Erstreckungsebene Oeffnungen, wie
Ausstanzungen, Schlitze oder dergleichen angebracht werden.

Gemdss einer bevorzugten Ausfﬁhrungsform.besteht die aus
einem elastischen, ungeschdumten Material bestehende Kernschicht
aus einem Granulat, das beim Vernadeln nicht durchstochen werden
kann. Die Korngrdsse wird dabeli je nach gewilinschter Enddicke der
Bahn gewdhlt, bevorzugt betrdgt die Korngr8sse max. 5 mm. Es ist
aber auch mbglich, grdsseres Granulat zu vernadeln; dann sollte
die Stichdichte, d.h. , die Anzahl der Nadeleinstiche pro

Flicheneinheit kleiner gewdhlt werden und es sollten Vernadelungs-
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nadeln eines grdsseren Durchmessers zur Anwendung gelangen.

Die vernadelten Haltefasern befinden sich dann jeweils zwischen
zwel oder mehr Partikeln . Aufgrund der Elastizitdt des Granulats
und des beim Nadeln hervorgerufenen Innendruckes - beim Vernadeln
werden die Schichten zusammengedriickt, wobei diese Verdichtung
durch die Haltefasern aufrecht erhalten wird - werden die Kon-
taktfldchen zwischen den Granulatpartikeln vergréssert, so dass,
da die Granulatpartikel eine mindestens rauhe Oberflidche auf-
weisen, die Granulatpartikel auch unter einander an einem Ver-
rutschen gehindert werden.

Gemdss einer Ausflihrungsform wird das Granulat aus aus-
vulkanisiertem Gummi hergestellt, d.h. granuliert. Es kann sich
dabei um aufgearbeitete Gummiabfdlle handeln, die z.B. aus alten
Autoreifen oder dergleichen gewonnen werden. Andererseits kann
auch eine speziell filir den vorgesehenen Verwendungszweck herge-
stellte Gummimischung ausvulkanisiert und granuliert werden.
Dabei ist es mbglich, der mastizierten Kautschukmasse bestimmte,
gewlnschte Zusatzstoffe beizumischen. Es kann auch eine Mischung
aus Abfall-Gummi mit daraus festgelégten Eigenschaften und ge-
sondert hergestelltem Guﬁﬁi‘gewﬁnschte Eigenschaften als Kern-
schicht verwendet werden. Das verwendete Abfall-Gummi kann noch
Verstdrkungsfasern, wie Cordeinlagen oder dergleichen, enthalten.
Vor dem Vernadeln kdnnen einer solchen Kernschicht noch Fill-
stoffe, wie Sandpartikel oder dergleichen, beigemischt werden,
wobei eine vernadelte Bahn einem solchen Gemisch einen Zusammen-
halt bietet, der bei einer bekannten Bahn erst durch das Ver-
festigen, z.B. durch vulkanisieren, erhalten wird.

Gleiches gilt fiir den Fall, dass die Kernschicht aus Gummi-
granulat und/oder Fiillstoffen und aufschdumbaren Elastomeren be-
steht, wobei das Aufschdumen der Elastomere auch noch viel
spdter vorgenommen werden kann. Solche aufschdumbare Elastomere
kbnnen in Granulat—- oder Kugelform vorliegen und z.B. mit Treib-
mitteln versehener Kautschuk oder Kunststoff sein.

Gemdss einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind die Gummi-
partikel und gegebenenfalls die Fiillstoffpartikel vor dem Ein-
bringen zwischen die beiden &dusseren Schichten mit einem Ueber-

zZug versehen worden, wobei dieser Ueberzug gemdss einer Aus-
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fihrungsform aus einem unter Hitze und/oder Druck aktivierbarem
Bindemittel besteht, welches erst nach dem Vernadeln der Bahn
aktiviert wird.

Gemdss einer anderen Ausfiilhrungsform besteht dieser Ueber-
zug aus einer Komponente eines Zwei-Komponenten-Bindemittels,
wobei die zweite Komponente dieses Bindemittels frithestens nach
dem Vernadeln der Bahn, bevorzugt erst am Verwendungsort der
Bahn in fliissiger oder pulverfdrmiger Form in die Bahn einge-
bracht wird. So kann eine solche mit der einen Komponente des
Bindemittels versehene Bahn auf Sportplédtzen ausgerollt werden,
worauf dann die zweite Komponente des Bindemittels aufgespriiht
oder aufgestreut wird.

Gemdss einer weiteren Ausfiilhrungsform besteht der Ueber-
zug der Partikel aus einem Gleitmittel, wodurch beim Einstechen
der Vernadelungsnadeln diese an den Partikeln leichter entlang-
gleiten kbnnen und diese Partikel den Nadeln durch geringfiigiges
seitliches Verschieben ausweichen k&nnen. Nach dem Vernadeln
kann dieses Gleitmittel, insbesondere unter Wadrmezufuhr, ver-
dunsten oder verdampfen, ein solches Gleitmittel kann aber auch
eine Vernetzung zwischen den einzelnen Gummipartikeln bewirken
oder auch langsam in das Granulat einziehen, ohne dessen Eigen-
schaften wesentlich zu verdndern. Ein solches Gleitmittel kann
z.B. Wasser sein.

Die elastischen, nicht ausgeschdumten Granulatpartikel koén-
nen auch mit einem Quellmittel Uberzogen werden, wodurch die
Oberfldche der Granulatpartikel mehr oder weniger tief aufquillt.
Dieses Aufgquellen erleichtert den Vernadelungsnadeln das Durch-
dringen der Kernschicht, da die Oberfldche des Granulates nicht
nur weicher geworden ist, sondern gegebenenfalls an den Wider-
haken der Vernadelungsnadeln hdngen gebliebene Teilchen aus dem
Granulat herausgerissen werden, ohne dass dieses selbst wesent-
lich seine Lage verdndert. Bevorzugt wird dieses Quellmittel
nach dem Vernadeln wieder entfernt, wobei dies z.B. unter nach-
folgendem Heisskalandern durchfiihrbar ist.

Als elastisches, ungeschdumtes, die Kernschicht bildendes
Material ist auch ein Granulat anzusehen, das durch Granulieren

von Nadelfilzbodenbeldgen gewonnen wird. Bei der Herstellung von
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Nadelfilzbodenbeldgen werden in der Regel als letztem Arbeits-

" schritt die sogenannten Randstreifen, in denen aufgrund ihrer
Randlage Unregelmdssigkeiten vorliegen, abgeschnitten. Auch am
Anfang und am Ende einer Charge sind bei dem Bodenbelag Fl&chen
vorhanden, die einen bestimmten Qualitdtswert des Bodenbelages
unterschreiten und deshalb als Abfall anzusehen sind. Die Ela-
stizitdt eines solchen Nadelfilzbodenbelages, dexr bisher als
nicht wiederverwendbarer Abfall betrachtet wurde, kann nun da-
durch ausgenutzt werden, dass diese Abfallstreifen oder -fldchen
zu einem Granulat mit einer Korngrdsse von z.B. 2 - 5 mm granu-
liert werden und als Kernschicht bei dem erfindungsgemdssen Ver-
fahren eingesetzt wird. Dieses Granulat liegt dabei bevorzugt

in Form von Faserkliimpchen vor, die vorzugsweise mindestens zum
Teil mit einem Bindemittel aus Gummilatex verbundeﬂ sind. Wird
nun eine nicht voll deckende Deckschicht mit groben, aktiv nadel-
fdhigen Fasern, z.B. mit einem Fasertiter von 100 dtex, verwen-
det, und diese groben Fasern mit einem geringen Fl&dchengewicht
auf die Kernschicht apgelegt, worauf diese Fasern aktiv ver-
nadelt werden, so bleiben die Granulate der Kernschicht zwischen
diesen Fasern sichtbar. Man erhdlt dadurch eine Bahn, die wieder-
um als Teppich verwendet werden kann, wobel, insbesondere wenn
die Granulate verschiedene Farben aufweisen, eine optisch an-
sprechende Gehseite erhalten wird. Die elastischen Eigenschaf-
ten dieser Bahn entsprechen im wesentlichen denen der zuvor ge-
schriebenen aus Gummigranulaten bestehenden Bahnen.

Wahrend bei dem oben beschriebenen Vernadeln von Gummi-
granulat das Vernadeln den nicht miteinander verbundenen Par-
tikeln einen inneren Zusammenhang bietet, erhdlt dann, wenn als
elastisches, ungeschdumtes, die Kernschicht bildendes Material
ein mastiziertes, mit Vulkanisiermitteln versehenes Kautschuk-
fell verwendet wird{dieses eine Faserverstdrkung, die auch schon
vor dem Vulkanisieren diesem Kautschukfell eine Verstdrkung lie-
fert. Unvulkanisierte Kautschukfelle kdnnen sich aufgrund ihrer
Plastizitdt sehr leicht in ihrer Form verdndern, insbesondere
wenn sie ohne Stiitz~ bzw. Tragfldche gehandhabt werden sollen.
Dies beginnt bei einer Querschnittsverkleinerung und fiihrt {liber

ein Einreissen des Felles bis zum vollstdndigen Durchreissen.
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Durch das Einstechen der Vernadelungsnadeln werden zwar in dem
Kautschukfell schwdchende Durchbrechungen geschaffen, da aber
gleichzeitig die Verstdrkungsfasern mechanisch mit dem Kautschuk-
fell verbunden werden, wird die eigene Stabilitdt einer solchen
Bahn vergrOssert. Die durch die Nadeln hervorgerufenen Durch-
brechungen werden aufgrund der Plastizitdt des Kautschukfelles
und des durch die beiden aussen liegenden Schichten auf das
Kautschukfell ausgeilibten Druckes wieder geschlossen. Insbeson-
dere die vernadelten, Gummi- oder Teppichbodengranulate und
gegebenenfalls Flillstoffe enthaltenden Bahnen kdnnen, sei es
fabrikseitig oder am spdteren Verwendungsort, mit einem Binde-
mittel getrdnkt oder beaufschlagt werden, wobei dieses Bindemit-
tel Latex, Flissiggummi, Bitumen, modifiziertes Polyurethan,

ein Duroplast oder auch Bauzement sein kann. Eine solche Bahn
kann aber auch mit einem L&sungsmittel getrdnkt oder beaufschlagt
werden, wobei zwischen den einzelnen Kautschukbestandteilen

eine Vernetzung hervorgerufen wird.

Gemdss einer Ausflihrungsform wird die vernadelte Bahn ge-
presst oder kalandert, insbesondere formgepresst bzw. -kalandert,
wobei dies vor dem Vulkanisieren oder gleichzeitig zum Vulkanisie-
ren der Bahn durchgefiihrt wird. Das Vulkanisieren kann in bekann-
ter Art und Weise, z.B. unter Hitze und/oder Druck, durchgefiihrt
werden. Mindestens die die beiden Aussenschichten verbindenden
Haltefasern werden beim Vulkanisationsprozess in die vulkanisie-
rende Kautschukmasse voll eingebunden. Ist z.B. auf eine ver-
nadelte Bahn Fliissiggummi aufgegeben worden, wird diese Bahn
unter Druck vulkanisiert, so wird mindestens die auf der Aufga-
beseite des Flissiggummis liegende &dussere Schicht mit in die
Gummimasse eingebunden, so dass diese z.B. Fasern oder ein Ge-
webe enthaltende Schicht bei der ausvulkanisierten Bahn nicht
mehr sichtbar ist. Andererseits ist es auch m8glich, die Fasern
aufweisende dussere Schicht oder z.B. das Gewebe mit einer
solchen Stdrke auszubilden, dass dort auch nach dem Vulkanisa-
tionsprozess nur diese Fasern bzw. dieses Gewebe sichtbar sind,

die Bahn somit einen textilen Charakter aufweist. Eine interes-
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sante Struktur ldsst sich erzielen, wenn die Faserschicht so
gewdhlt wird, dass nach dem Vulkanisationsprozess zwar die Fa-
sern aussen sichtbar bleiben, die mittlere, Gummi enthaltende
Schicht aber zwischen den Fasern erkennbar bleibt. Analoges
gilt auch filir die Bahn, in die die Textilabfdlle eingearbeitet
wurden, wobei man insbesondere dann, wenn man verschieden far-
bige Textilabf&lle benutzt und diese nach dem Vernadeln noch
durchscheinen, eine interessante farbliche Wirkung erreicht.

Neben dem obenangefiihrten Pressen oder Kalandern kann die
vernadelte Bahn auch geformt, insbesondere gewickelt werden,
worauf die Bahn dann in dieser Form vulkanisiert wird bzw. ab-
bindet.

Gemdss einer besonderen Ausfiihrungsform werden als aktiv
nadelbare Fasern unter Hitzeeinwirkung schrumpfbare Fasern ver-
wendet und nach dem Vernadeln der Bahn ein Schrumpfprozess
durchgefiihrt, wodurcn die Kernschicht weiter verdichtet wird.

Die zuvor beschriebenen Bahnen k&nnen als Teppich verwen-
det werden. Gegenliber herkdmmlichen Teppichen, die meist wvon
der Unterlagsschicht her mit Latex oder dergleichen beaufschlagt
werden, wodurch die Fasern zusdtzlich zum Vernadeln gebunden
werden, liegt nun hier eine Teppichbahn vor, bei der die zu-
sdtzliche Bindung nicht von aussen aufgebracht wird, sondern
als Kernschicht schon vor dem Vernadeln eingebracht ist.

Je nachdem wie dicht die Deckschicht, die in der Regel die
aktiv nadelbaren Fasern enthdlt, aufgelegt wurde, scheint die
das elastische Material aufweisende Kernschicht mehr oder weni-
ger durch diese Deckschicht hindurch. Die Deckschicht kann aller-
dings auch so dicht gemacht werden, dass die das elastische Ma-
terial, wie Gummigranulat oder dergleichen enthaltende Kern-
schicht Uiberhaupt nicht sichtbar ist, eine erfindungsgemisse
Bahn somit den Eindruck eines herkOmmlichen Nadelfilzbodenbelages
bietet, der jedoch gegeniiber bekannten Bodenbeldgen elastischer
sein kann.

Die z.B. auf den Gummigranulaten liegenden Fasern der
Deckschicht, die die Gehseite darstellt, stellen eine Gleit-
flache fur>die im wesentlichen aus Gummi bestehende Bahn dar,

wdhrend die Gummikernschicht verhindert, dass Wasser und Schmutz-
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partikel in die Bahn eindringen bzw. die Bahn durchdringen
kénnen.

Weitere Ausflihrungsformen und Vorteile der Erfindung wer-
den im folgenden anhand von Ausfilhrungsbeispielen beschrieben.

Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Anlage zur
Durchfiihrung des Verfahrens;

Fig. 2 eine schematische Darstellung des Schnittes durch
eine vernadelte, Gummipartikel und Filillstoffe aufweisende Bahn
vor der Vulkanisierung;

Fig. 3 eine schematische Darstellung eines Schnittes durxch
eine vernadelte, elastische Bahn, in der aufschdumbare Elastomere
aufgeschdumt wurden;

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines Schnittes
durch eine vernadelte und unter Formen vulkanisierte Bahn, und

Fig. 5 eine vernadelte, elastische Bahn, die mit einer
Nadelfilzbahn vernadelt wurde.

Gemdss Fig. 1 wird auf eine F&rdereinrichtung, hier ein

Forderband 1, eine Unterlagsschicht 2 abgeiegt, auf die, hier

von einer Austragsvorrichtung 3 dosiert, die Kernschicht 4
aufgetragen wird. Auf diese Kernschicht 4 werden aktiv nadel-
fihige Fasern, hier in Form eines Faservlieses 5 aufgelegt,
worauf dieses Dreischichtensystem einer Nadelmaschine 6 zuge-
fihrt wird.

Solche Nadelmaschinen 6 sind aus der textilen Nadelfilz-
technik bekannt (vgl. z.B. Krcma, Textilverbundstoffe, Seite 139
bis 141). Bei einer solchen Nadelmaschine 6 wird das zu verna-
delnde System, hier das Dreischichtensystem, liber eine mit Boh-
rungen versehene Grundplatte 7 geflihrt. Oberhalb des zu verna-
delnden Gegenstandes ist ein die Vernadelungsnadeln 8 tragendes
Nadelbrett 9 angeordnet, welches sich fortwdhrend so weit auf
und ab bewegt (Doppelpfeil 10), dass die Nadelspitzen 11 in ihrer
untersten Stellung den zu vernadelnden Gegenstand gewbhnlich
ganz durchdrungen haben, wdhrend sie in ihrer obersten Stellung
mit dem noch zu vernadelnden Gegenstand keine Berlihrung auf-

weisen. In dieser obersten Stellung kann der zu vernadelnde
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Gegenstand, hier das Dreischichtensystem, in Vorschubrichtung
(Pfeil 12) taktweise verschoben werden, wihrend es beim ei~
gentlichen Vernadeln stillstehen muss. Die Vernadelungsnadeln 8
tragen an ihrem Schaft mindestens einen - hier zwei - Wider-
haken 13, mit denen sie einzelne Fasern oder Faserblischel er-
greifen und in den zu vernadelnden Gegenstand hineinziehen, bzw.
durch diesen hindurchziehen. Beim Zuriickfahren der Nadeln 8 16-
sen sich die mitgenommenen Fasern oder Faserbilischel von den
Widerhaken 13 und verbleiben in der passiv vernadelten Schicht,
hier der Unterlagsschicht 2 und der Kernschicht 4.

Wihrend nun beim Vernadeln in der Textilindustrie, bei der
Herstellung von Nadelfilzteppichen, die eine Enddicke von
z.B. 4 - 6 mm aufweisen, die Nadelbretter 9 eine Vielzahl von
dicht beieinander angeordneten Nadeln besitzen und dieses Na-
delbrett z.B. mit einer Geschwindigkeit wvon 700 Hiiben pro Minu-

te bewegt werden kann, muss nun beim Vernadeln von elastischen,
unausgeschéumten Materialien, wie Gummigranulat, aufschdumbare

Elastomere, mastizierten Kautschukfellen oder Teppichbodengra-
nulaten, denen gegebenenfalls noch Filillstoffe wie Sandpartikel
beigegeben wurden, die Dichte der Nadeln 8 in dem Nadelbrett 9
vergrbssert und die Hubzahl stark verringert werden.

Sind diese Kriterien erfiillt, so kann auch eine Schicht,
die die vorgenannten Materialien enthdlt, einem Nadelprozess
zugefiihrt werden, wobei die Nadeln an den Gummi- bzw. Fiill-
stoffpartikeln entlang gleiten und diese gegebenenfalls gering-
figig seitlich verschieben. Dieses Entlanggleiten und seitliche
Verschieben wird erleichtert, wenn die Partikel mit einem ein
Gleiten erleichternden Ueberzug versehen sind.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, verringert sich beim Vernadeln
des Dreischichtensystems die Dicke desselben, da zum einen die
Fasern enthaltende Schicht 5 durch das Vernadeln verdichtet
wird, zum anderen diese Faserschicht 5 und, je nach Ausbildung,
auch die Unterlagsschicht 2 in die Randbereiche der Kernschicht
aufgrund der Elastizitdt deren Materials hineingezogen bzw.
hineingedriickt werden. Darliberhinaus wird auch das elastische

Material der Kernschicht selbst etwas zusammengepresst und ver-
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bleibt unter einer gewissen Spannung. Aufgrund der Elastizitit
dieser Partikel werden die Kontaktfldchen zwischen einzelnen
Partikeln vergr8ssert, da die Oberfldchen derselben nachgeben
konnen. Aufgrund dieses Zusammenpressens wird die spdtere Vvulka-
nisation der aus einzelnen KOrnchen bestehenden Bahn auch dann
erleichtert, wenn nicht noch zusdtzlich fliissige Bindemittel wie
Latex oder Flissiggummi zugegeben werden.

Gemdss der in Fig. 1 dargestellten Ausfilhrungsform der An-
lage zum Durchfiihren des erfindungsgemdssen Verfahrens wird
die vernadelte, elastische Bahn zwischen zwei Kalanderwalzen 14
und 15 hindurchgefiihrt, mit denen, insbesondere wenn sie be-
heizt sind, die Vulkanisation vorgenommen werden kann. Die bei-
den Kalanderwalzen 14 und 15 werden, zwischen sich die Bahn
fiihrend und auf diese einen Druck von 2 - 5 bar/cm2 ausiibend,
aufeinander zugedriickt.

Die aus den Kalanderwalzen austretende elastische Bahn 16
weist eine Dicke auf, die nicht wesentlich kleiner ist, als die
Dicke der Bahn 16 vor den Kalanderwalzen, da das elastische Ma-
terial sich nach dem Kalandern wieder ausdehnt.

Fig. 2 zeigt nun eine vernadelte, Gummipartikel 17 und
Flillstoffpartikel 18 aufweisende Bahn 16 in vergr&sserter und

schematisierter Darstellung, wobei ersichtlich ist, dass die

Unterlagsschicht 2 mit der Deckschicht 5 iiber die Haltefasern 19,
die sich durch die Kernschicht 4 hindurch erstrecken. In der
Ausfihrungsform gemdss Fig. 2 wird als Unterlagsschicht 2 und

als Deckschicht 5 ein aktiv vernadelbares Faservlies verwendet.
Die Bahn 16 ist hier von beiden Aussenseiten her vernadelt, was
durch die "Fasertrichter" 20 ersichtlich ist, die sich an den
Einstichstellen der Vernadelungsnadeln 8 ausbilden. In diese
Fasertrichter 20 werden auch Faserenden und Faserteile von Fa-
sern, die nicht durch die Widerhaken 13 ergriffen werden, teil-
weise hineingezogen. Die die Bahn 16 durchdringenden Haltefasern 19
sind liber die Fldche der Bahn ungleichmdssig verteilt, weshalb
bei einem Schnitt durch eine solche Bahn in der Praxis nur sehr

wenig Haltefasern 19 zu sehen sind.
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Fig. 3 zeigt nun eine vernadelte, elastische Bahn, in der
aufschdumbare Elastomere 21 und Flillstoffpartikel 18 vernadelt
wurden, worauf die Elastomere durch Aktivieren des Treibmittels
aufgeschdumt wurden. Die aufgeschdumten Elastomere 21 fiillen
nicht nur die Zwischenrdume zwischen den Fillstoffpartikeln 18
voll aus, sondern filihren auch dazu, dass die in den aussen lie-
genden beiden Schichten 2 und 5 befindlichen Fasern nach aussen
gedriickt werden, was zu einer kleine W8lbungen aufweisenden
Oberfldchenstruktur der Bahn flhrt. Um ein Auseinanderplatzen
der Bahn 16 zu verhindern, empfiehlt es sich insbesondere hier
die Bahn von beiden Seiten her zu vernadeln, um eine ausreichen-
de mechanische Verbindung zwischen den beiden Aussenschichten
aufrecht zu erhalten. Der Schdumvorgang kann allerdings auch in
einer Doppelbandpresse vorgenommen werden, so dass dem Schidumen
der Elastomere 21 ein weiterer, dann &dusserer Widerstand entgegen-
gesetzt wird. In der Fig. 3 sind die aufgeschi@umten Elastomere 21
schraffiert gekennzeichnet. Wenngleich dies dort so aussieht,
sind die Haltefasern 19 nicht durch.die Elastomere 21 hindurch-
gefihrt, sondern sie sind lediglich von diesen beim Aufschdumen
vollstédndig umhiillt worden. |

Fiir die Herstellung der in Fig. 4 gezeigten Bahn 16 wurden
Gummigranulatteilchen und Fiillstoffpartikel 18, z.B. Sand-
kiigelchen, zwischen zwei vorvernadelte Faservliesbahnen gebracht,
von beiden Seiten her vernadelt und dann in einer Formpresse
vulkanisiert. Diese Formpresse z.B. eine Doppelbandpresse, wies
auf der einen Pressenseite eine ebene, geschlossene Oberfldche
auf, wodurch die in der Fig. 4 untere Seite der Bahn eine glat-
te Oberfldche erhielt, widhrend die andére Pressenseite eine
ebene Oberflidche besass, iﬁ der voneinander beabstandet eine
Vielzahl von Oeffnungen vorgesehen waren, so dass die Bahn im
Bereich dieser Oeffnungen weniger stark zusammengepresst wurde,
als in den daneben liegenden Bereichen. Die ausvulkanisierte
Bahn erhdlt dadurch die in Fig. 4 ersichtlichen Noppen 22, die
liber die Fl&ache der Bahn 16 hervorstehen. Im Bereich dieser

Noppen 22 ist die Bahn 16 etwas elastischer als in den benach-
barten Bereichen.
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Durch die Verwendung von dickeren, vorvernadelten Faser-
vliesbahnen als Deckschicht 5 und/oder als Unterlagsschicht 2
weist eine solche Bahn 16 einen gegebenenfalls beidseitig texti-
len Charakter auf. Wird eine solcne Bahn auf eine besonders glat-
te und rutschige Unterlage gelegt, so besteht die Gefahr, dass sie
gegeniiber einer solchen verrutscht. Hier kann nun dadurch Abhilfe
geschaffen werden, dass man den oberen Teil einer Noppe 22, wie in
Fig. 4 anhand der rechten Noppe dargestellt ist, abschneidet,
wodurch in diesem Bereich die vulkanisierte Gummischicht nach
aussen hervortritt. Wird nun eine solche Bahn 16 mit ihren ab-
geschnittenen Noppen 22 so auf einen glatten Boden gelegt, dass
die hervorstehenden Noppen auf diesem Boden zu liegen kommen,
d.h., genau umgekehrt, wie in der Zeichnung dargestellt, so die-
nen die abgeschnittenen Noppen als Rutschsicherung.

Fig. 5 zeigt nun eine vernadelte, elastische Bahn 16, auf
die eine Nadelfilzbahn 23 aufgenadelt wurde. Der Nadelfilzbahn 23
entnommene Haltefasern 24 wurden in die elastische Bahn 16 hin-
eingenadelt, wodurch die beiden Bahnen mechanisch miteinander
verbunden sind. Dieses Vernadeln der beiden Bahnen 16 und 23
kann sowchl vor dem Vulkanisieren der elastischen Bahn 16, als
auch nach dem Vulkanisieren derselben vorgenommen werden.

Nach einem nicht dargestellten Ausfihrungsbeispiel wird
ein mastifiziertes, mit Vulkanisiermitteln versehenes Kautschuk-
fell zwischen die Unterlagsschicht und die Deckschicht einge-
bracht, worauf diese drei Schichten miteinander vernadelt wer-
den. Eine solche Bahn kann nun frei, d.h. ohne Trag- oder Tré&-
gerschicht gehandhabt werden, ohne dass die Gefahr besteht,
déss das Kautschukfell sich in seiner Dicke &dndert, einreisst
oder zerreisst. Anstelle der in Fig. 1 dargestellten Austrags-
vorrichtung 3 tritt dann:die Zufthrung, z.B. in Form eines Band-
fO0rderers oder von einer Rolle.

Eine weiterte, nicht gesondert dargestellte, jedoch mit
einer Anlage nach Fig. 1 herstellbare Ausflihrungsform besteht
darin, als Kernschicht ein aus Nadelfilzbodenbelag granuliertes
Granulat einer Korngrdsse von 2 - 3 mm zwischen die beiden
Schichten 2 und 5 einzubringen und zu vernadeln. Solches Granu-
lat liegt in Form von Faserklimpchen vor und enthdlt zum Teil
noch Gummilatex. Die Deckschicht 5 wird durch grobe Fasern,
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z.B. Dorixfasern, gebildet, die nicht deckend auf die Kern-
schicht abgelegt werden. Nach dem Vernadeln scheint die aus
Nadelfilzbodenbelag-Granulat bestehende Kernschicht durch die
Deckschicht hindurch. Durch Verwenden von verschieden farbigem
Granulat, z.B. aus verschiedenen Chargen der Teppichherstellung,
wird eine Musterung erzielt. Auch hier ist es mdglich, eine
solche vernadelte Bahn 16 mit Fliissiggummi zu beaufschlagen,

um eine weitere Verfestigung der Granulatteilchen zu erhalten.

Bei den obenbeschriebenen Ausfiihrungsbeispielen k&nnen
dariiber hinaus vor dem Vernadeln noch Einlagen eingebracht wer-
den. So ist es mdglich, die Kernschicht nicht mittels einer
Austragvorrichtung 4 aufzubringen, sondern davon mehrere vorzu-
sehen und zwischen diesen Austragsvorrichtungen der Kernschicht
Cordfdden aus synthetischem Material oder auch Stahlf&den einzu-
bringen. Diese Fdden lassen sich wie oben fiir die Fiillstoffe be-
schrieben mitvernadeln. Als Einlage k&nnen aber auch Metall-
plédttchen eingebracht werden, wobei dann beim Vernadeln darauf
geachtet werden muss, dass im Bereich dieser Metallpldttchen
keine Nadeln durchgestochen werden. ’

Die F&den oder die Metallpléttchen werden zuvor entspre-
chend bearbeitet, so dass beim Vulkanisieren eine Haftwirkung
zwischen den Kautschukmassen und den Einlagen vorhanden ist.

Beispiel:

Es wurden zwei identische Faservliese aus Polyesterfasern
mit 70 % Fasern eines Titers von 6,7 dtex und 30 % Fasern
eines Titers von 17 dtex mit einem Fldchengewicht von 115 g/m2
und einem Bafatextrdger mit einem Fl&dchengewicht von 25 g/m2
unter jeweils zweiseitigem Vernadeln mit einer Stichdichte von
24 Einstichen/cm2 hergestellt.

Auf das eine Faservlies als Unterlagsschicht wurde Gummi-
granulat mit einer Korngrdsse von 1 mm mit einem Fldchengewicht
von 3,7 kg/m2 abgelegt, mit dem anderen Faservlies abgedeckt
und mit einer Stichdichte von 24 Einstichen/cm2 vernadelt.

Auf die vernadelte Bahn wurde 720 g/m2 eines Gemisches 1:1
von Latex 160 und Wasser aufgetragen und bei 130°C vier Stunden
lang getrocknet.

Man erhielt eine elastische Bahn mit einer Dicke von 4 mm.
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Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von faserverstdrkten

Bahnen

Patentanspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von faserver-
stdrkten Bahnen, bei dem ein elastisches, unausgeschiumtes
Material als Kernschicht zwischen eine Unterlagsschicht und
eine Deckschicht gebracht werden, von denen mindestens eine
dussere Schicht aus aktiv nadelfdhigen Fasern besteht, worauf
die drei Schichten miteinander vernadelt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schichten durch der Deckschicht und der Unterlagsschicht
entnommene Haltefasern vernadelt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass als elastisches, unausgeschdumtes Material fiir die Kern-
schicht von den Vernadelungsnadeln nicht durchstechbares Granu-
lat verwendet wird.

4., Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass
die Haltefasern zwischen den Granulatpartikeln eingebracht wer-
den.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet,
dass das Granulat aus vulkanisiertem Gummi gewonnen wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kernschicht vor dem Vernadeln Fiillstoffe wie
Sandpartikel oder dergleichen beigemischt werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Kernschicht aus Gummigranulat und/oder
Flillstoffen und aufschiumbaren, nicht durchstechbaren Elasto-

meren besteht, welch letztere nach dem Vernadeln aufgeschdumt
werden.
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die aufschdumbaren Elastomere in Granulat- oder Kugelform vor-
liegen. .

9. Verfahren nacn Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,
dass als aufschdumbare Elastomere ein mit Treibmitteln ver-
sehener Kautschuk oder Kunststoff verwendet wird.

10. Verfahren nach einem der Ansprliche 4 - 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gummipartikel und gegebenenfalls die Fiill-
stoffpartikel vor dem Einbringen zwischen die beiden dusseren
Schichten mit einem Ueberzug versehen werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Partikel mit einem unter Hitze und/oder Druck aktivierbaren
Bindemittel liberzogen werden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass
das Bindemittel nach dem Vernadeln der Bahn aktiviert wird.
13. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
der Ueberzug die eine Komponente eines Zwei-Komponenten-Binde-
mittels ist und die zweite Komponente frilhestens nach dem Ver-
nadeln eingebracht wird. '

1l4. Verfahren nach Anspruch lo}’éadurch gekennzeichnet, dass
die Partikel mit einem Gleitmittel Uberzogen werden.

15. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Partikel mit einem Quellmittel beaufschlagt werden.

l6. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass
das Quellmittel nach dem Vernadeln, vorzugsweise unter Heiss-
kalandern, wieder entfernt wird.

17. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet,
dass das Granulat durch Granulieren von Nadelfilzbodenbeldgen
gewonnen ist.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass
dieses Granulat aus Faserklimpchen besteht, die vorzugsweise

mindestens zum Teil mit einem Bindemittel aus Gummilatex ver-
bunden sind.
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19. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass als elastisches, unausgeschdumtes, die Kernschicht bilden-
des Material ein mastiziertes, mit Vulkanisationshilfsmitteln,
insbesondere Wéichmachern, versehenes Kautschukfell verwendet
wird. '

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass eine nicht voll deckende Deckschicht mit
groben, aktiv nadelfdhigen Fasern verwendet wird undvdiese gro-
ben Fasern aktiv vernadelt werden.

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass
die groben Fasern mit einem so geringen Fldchengewicht auf die
Kernschicht abgelegt und vernadelt werden, dass die Kernschicht
zwischen diesen Fasern sichtbar sind.

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die vernadelte Bahn mit einem Bindemittel
getrdnkt oder beaufschlagt wird.

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass
als Bindemittel Latex, Flﬁssiggﬁmmi, ein Thermoplast, wie Poly-
dthylen, elastomerer Bitumen oder dergleichen verwendet werden.
24. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die vernadelte Bahn mit einem LSsungsmittel
getrdnkt oder beaufschlagt wird.

25. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriliche, dadurch
gekennzeichnet, dass die vernadelte Bahn gepresst oder kalandert,
insbesondere formgepresst bzw. -kalandert wird.

26. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die vernadelte Bahn, insbesondere unter Hitze
und/oder Druck, vulkanisiert, abgebunden oder ausgehdrtet wird.
27. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die vernadelte Bahn geformt, insbesondere
gewickelt wird, und gegebenenfalls in dieser Form vulkanisiert
wird bzw. abbindet. |
28. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass als aktiv nadelbare Fasern unter Hitzeein-
wirkung schrumpfbare Fasern verwendet werden und dass nach dem

Vernadeln der Bahn ein Schrumpfprozess durchgefihrt wird.
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