EP 0 099 105 A1

Européisches Patentamt

European Patent Office

)

Office européen des brevets

®

(@) Anmeldenummer: 83106820.0

@ Anmeidetag: 12.07.83

@ Verdéifentlichungsnummer:

0 099 105
A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ mc: B 29 C 17/12

Prioritit: 13.07.82 DE 23226102
@ Verdffentlichungstag der Anmeldung:
25.01.84 Patentbiatt 84/4

' Benannte Vertragsstaaten:
AT BE DE FR GB NL SE

@ Anmelder: DYNAMIT NOBEL AKTIENGESELLSCHAFT
Patentabteilung Postfach 1209

D-5210 Troisderf, Bez. KoIn(DE)

@ Erfinder: Aliner, Kurt, Dr.
Rembrandtstrasse 61
D-5210 Troisdari{DE}

@ Erfinder: Kraemer, Bernhard, Dr.
Kieferstrasse 7
D-5210 Troisdorf(DE)

@ Verfahren zum Glitten von Oberflichen von kalandrierten bzw. extrudierten thermoplastischen Kunststoffbahnen oder

-profilen.

@ Verfahren zum Glitten von Oberfidchen von kailandrier-
ten bzw. extrudierten thermoplastischen Kunststoffbahnen
oder -profilen durch Schieifen zu einer glatten Oberfléche
mittels Schleifscheibenwalzen.
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Verfahren zum Glitten von Oberflichen
von kalandrierten bzw. extrudierten thermoplastischen
Kunststoffbahnen oder -profilen

Die Erfindung befaBt sich mit einem Verfahren zum
Glatten von Oberflachen von kalandrierten bzw. extru-

dlerten.thermoplastlschen.Kunststoffbahnen oder-profilen
durch Schleifen.

Bekannt sind fiir die Oberflichengebung, insbesondere
das Glatten und Mattieren von Kunststoffbahnen,ver-
schiedene Methoden, z.B. kontinuierlich arbeitende
Prigekalander oder andere Walzenprigeeinrichtungen, wo-
bel entweder die erwirmte Bahn mit kalter oder tempe-
rierter Walze oder die nur oberflidchlich, z.B. mit
Infrarotstrahlern erwdrmte Bahn mit heiBer Prigewalze

geprigt bzw. geglittet wird. Eine bekannte
Methode ist in der DE-PS 21 43 135 beschrieben.

Nachteilig bei den  bekannten Verfahren ist die er-
forderliche Temperatureinwirkung auf die Kunststoffbahn.
Dadurch kann es zu unterschiedlichen Spannungen inner-
halb der Bahnen kommen, die zu erhdhten Schrumpfungen,
Wellen, Verzug und Herabsetzung anderer physikalischer
Eigenschaften fiihren kann. Um diese Spannungen dann
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wieder abzubauen, missen die EKunststoffbahnen nachtriglich
durch eine Luft- oder Wassertemperung bearbeitet werden.

Fir die Oberflichenbehandlung von Metallen ist seit langem
5 das Schleifen bekannt, wobei natiirliche Schleifmittel wie
Schmirgel, Naturkorund, Quarz, Diamant, Tripel oder kiinst-
liche Schleifmittel wie Elektrokorund, Siliciumcarbid,
Borcarbid eingesetzt werden. Als Schleifverfahren sind
Strahl- und Blasverfahren bekannt, wobei die Schleifmittel
10 mit PreBluft oder mittels Zentrifugalkraft auf die zu
reinigende Oberflache aufgeschleudert werden. Eine andere
Art des Schleifens terfolgt mit rotierenden Scheiben aus
Baumwolle, Leder, Leinwand, Filz, Papier, Kunststoffge-
weben, auf die das Schleifmittel mit Bindemitteln aufge-
45 bracht ist. Man kennt auch das Bandschleifen mit einem
. endlosen Band, das {iber Scheiben umliuft, und auf dem die
Schleifmittel ebenfalls mit Bindemitteln aufgebracht sind.
Weiterhin verwendet man rotierende Birsten oder Scheiben,
- die je nach gewlinschtem Feinheitsgrad mit entsprechenden
oo Schleifmitteln und aus entsprechenden Trigermaterialien
aufgebaut sind.

Man hat auch schon das Schleifen zum Gladtten von Flichen
aus Kunststoff mit der Hand oder Schleifvorrichtungen mit
Hilfe von Schleifmitteln angewendet. Man schleift naB oder
trocken mit Schleifscheiben verschiedener Kdrnung und
Hirte und hat eine entsprechend unterschiedliche Schleif-
wirkung. Hierbei muB man beim Schleifen von Kunststoffen
wegen deren schlechter Warmeleitfzhigkeit darauf achten,
daB sich der zu schleifende Gegenstand nicht unzulissig
erwirnt, weil sonst die Gefahr des Verschmierens, insbe-~
sondere bei thermoplastischen Kunststoffen besteht, wie
beispielsweise in Kunststofflexikon, 5. Auflage, Carl
Hanser-Verlag 1973, Seite 350 ausgefiihrt ist. Eine solche
Erwidrmung kann durch Kijhlfliissigkeit begrenzt werden.
Ausgehdrtete Kunststoffe soll man in der Regel trocken
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1 schleifen. Es ist bekannt, daB einige Kunststoffe
wie PVC und PMMA sehr gute Schleifeigenschaften zeigen
und bis zum Hochglanz geschliffen werden kdnmen. Auch
wird das Schleifen angewandt zur Beseitigung von Graten
5 an PreSteilen aus Kunststoff, zur Egalisierung von Sige-
kanten und dgl. ' ' |

Grundsdtzlich wird unter Schleifen eine mechanische span-
abhebende bzw. mit Abrieb verbundene Oberflichenbear-~
10 beitung von Metallen und Kunststoffen verstanden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren

zum Glatten von Oberflichen von thermoplastischen Kunst~
stoffbahnen oder -profilen zu schaffen, wobei die bei den
bekannten Glitt- und Prigeverfahren erforderlichen Tempe-
ratureinwirkungen, d.h. Bearbeiten bei sich dem plasti-

schen Zustand des Kunststoffes ndhernden Temperaturen,ver-
mieden werden sollen.

Gem3df der Erfindung wird ein Verfahren vorgeschlagen, bei
dem die Unebenheiten der Oberfldche der Bahn bzw. des -
Profils zu einer glatten Oberfldche geschliffen werden,
indem die erstarrte abgekiihlte Bahn bzw. das Profil fort-
laufend mit einer Geschwindigkeit von insbesondere
1 bis 10 m/min an mindestens einer mit einer Umfangsge-
25 gchwindigkeit von insbesondere 5 bis 30 m/s rotierenden
und mit einer Frequenz von 50 bis 300 Hz oszillierenden.
Schleifscheibenwalze, die einen AnpreBdruck von 0,1 bis
% bar auf die Bahn bzw. das Profil ausiibt, vorbeigefiihrt
wird.
30
Mit dem erfindungsgeméBen Verfahren wird ein Temperatur-
aufwand vermieden, d.h. es wird die Kunststoffbahn bzw.
das Kunststoffprofil im erstarrten abgekiihlten Zustand,
d.h. bei Raumtemperatur, bearbeitet. Auf diese Weise
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werden die7negativen Einfliisse, die durch Erwirmen und
Abkﬁhlen durch Einfrieren von Spannnngen auftreten, ver-
mieden. ‘ -

Um’das'erfindnngsgeméﬁe Verfahren wirkungsvoll durchzu-
fiihren, sind Verfahrensbedingungen insbesondere‘&er-Vbr-
schubgeschwindigkeit, der Umfangsgeschwindigkeit der
Schleifscheibenwalzen und des auf die Kunststoffbahn ein-
wirkenden Druckes von Bedeutung. Um gerichtete Ober-
flichenstrukturen, d.h. Schleifmarkierungen in einer
RichtungJZu vermeiden, ist ein gleichzeitiges Oszillieren
der Schleifscheibenwalzen vorgesehen. Insbesondere kann
dieﬂQberfléche~durch.mehrere aufeinanderfolgende Glatt-
vorginge beim Vorbeifiihren an zwei oder mehr Schleif-
scheibenwalzen je nach gewiinschter Oberflichengiite behan-
delt“werdeﬁ; wobel Schleifscheibenwalzen mit gleichen Be-
dingungen oder unterschiedlichen Bedingungen vorgesehen
sein kénnen, z.B. gleichartige Schleifscheibenwalzen oder
aber insbesondere mit gegeniiber der vorhergehenden
Schleifscheibenwalze jeweils feinerer Schleifkérnung.

Bevorzugf werden Schleifscheibenwalzen aus mit Binde-
mitteln getrinkten SchleifkSrnern und Vliiesen aus insbe-
sondere RKunststoffasern verwendet. Hierbei kommen als
Schleifkdrner insbesondere Siliciumcarbid,

Granat, Korund o.dgl. in Frage. Vorteilhaft sind Schleif-
scheibenwalzen, die auf Basis von Vliesscheiben zusammen-
gesetzt sind zu der gewiinschten Lédnge entsprechend der
Breite der zu gldttenden Bahn bzw%sirofils Das erfindungs-i
gemdBe Verfahren ist ein kontinuierliches Verfahren, bei
dem fortlaufend eine extrudierte oder kalandrierte Bahn
odePVProfil geglittet wird. Je nach Beschaffenheit und
Anzahl der Schleifscheibenwalzen kOnnen matte bis hoch-
glénzende glatte Oberflichen erzielt werden. Dies
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Nach dem erfindungsgeméﬁen,Yérfahren.kahnen insbesondere

die technischen Verfahrensbedingungen von AnpreSdriicken

‘den Kunststoff, zu verwenden. Auf diese Weise kann bei
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ist auch abhingig von der Art der Schleifkdrner, mib deneg
die Schleifscheibenwalzen ausgeriistet sind und der

Kdrnung, d.h. der KorngrdBe.

thermoplastische Kunststoffoberflichen von Thermoplasten
wie Polyvinylchlorid, Hart-PVC, Weich-PVC, Polyolefine
wie Polyethylen, Polypropylen, beispielhaft genannt, be-
arbeitet werden. Die Vliiesscheiben kSnnen beispielsweise
wie in der DE-OS 26 21 176 beschrieben, aus synthetischen
Fasern aufgebaut sein. Es werden hierbei fiir das er-
findungsgemdBe Verfahren zum Glatten von Kunststoffober-
fléachen die gleichen.Schleifscheibenwalzen mit Schleif-
mitteln und Karnungen.eingesetzt, wie fiir das Schleifen
von metallischen Oberflichen. Eine Anpassung wird durch

und Umfangsgeschwindigkeiten an den thermoplastischen
Runststoff und an das gewiinschte Oberflichenfinish er-
findungsgemal bewirkt..

Dariiber hinaus ist es auch mdglich, bei dem erfindungs-
gemiBen Verfahren wihrend des Glittens die Oberfliche

mittels eines Kihlmediums, insbesondere Wasser zu kiijhlen.
Vorteilhaft ist es als Kihlmedium eine Emulsion, ent-
haltend ein Reinigungsmittel und/oder Wachsmittel fiir

dem erfindungsgemZBen Verfahren zum Glitten der Oberflich
gleichzeitig eine Versiegelung derselben vorgenommen
werden, wobei die Oberfliche beim Glatten mittels der
Emulsion gleichzeiltig in einer Dicke von 2 bis ipm‘ver—
siegelt wird. Als Emulsionen fir thermoplsstische Kunst-
stoffe kommen Wachskombinationen mit wenig Schaumbildung
in Frage, beispielsweise Perfix R von der Firma Henkel
oder Emsal®) von der Firma Erdal, z.B. fir Weich-PVC-
Oberflichen.
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Das erfindungsgemiBe Verfahren zum Glitten von Ober-
flichen hat sich insbesondere bei der Oberflichenbehand-

massen bewZhrt, die durch Kalandrieren oder Extrudieren
oder Walzen hergestellt sind. Bei einer Breite der Boden-
belagsbahn von 1 bis 3 m hat die Schleifscheibenwalze eine

entsprechende Breite bel einem Walzendurchmesser zwischen
100 und 500 mm.

Die Erfindung wird nachfolgend in der Zeichnung und mit
einem Beispiel erldutert.

Durchfiihren des erfindungsgeméBen Ver-

fahrens dargestellt.
Je nach gewiinschter Giite der Oberfliche fiir die thermo-
plastische Kunststoffbahn ode$3Brofil kénnen durch Einsatsz
von unterschiedlichen Schleifscheibenwalzenarten und ver-
schiedenem Vliesaufbau der Schleifscheiben ein bis mehrere
Walzen eingesetzt werden. Unter gleichzeitiger Oszillation
der Schleifscheibenwalzen werden gerichtete Oberflichen-
strukturen vermieden. Die Kunststoffbahn 1 wird von einer
Abzugs~ oder Transportvorrichtung, das sind das Fihrungs-
rollenpaar 2, das Abzugsrollenpaar 7 und das umlaufende
Transportband 6, das als Gegendrucklager dient, in die
Glittvorrichtung, umfassend die Schleifscheibenwalzen 5,
10 eingefiihrt und vorbeigezogen. Vor der Schleifscheibe_n-
walze 5 ist eine Kihlmittelaufgabevorrichtung 3 fiir Wasser
oder eine Emulsion,enthaltend ein zusdtzliches Wachspflege
mittel, angeordnet. Nach der ersten Schleifscheibenwalze 5
kann eine zweite Schleifscheibenwalze 10 und ggf. auch eing
dritte angeordnet sein, wobei bevorzugt die Schleifkdr-
nungen mit jeder nachfolgenden Schleifscheibenwalze feiner
werden. Die Umfangsgeschwindigkeiten und auch die Oszil-
lationsfrequenzen kdnnen gleich oder unterschiedlich sein,
je nach gewiinschter Oberfldche. Das gilt- auch fiir
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1 den ausgeiibten AnpreBdruck. AbschlieBend kann noch eine
Iufttrocknung der Oberfliche im Bereich 9 erfolgen, bevor
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transportiert werden.
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In der Figur 2

In der Figur 3%

In der Figur 4
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ist die Oberfldche einer kalandrierten
Weich-PVC-Bahn im VergréBerungsmaBstab

1 : 50 gezeigt. Diese Oberfliche soll ge-
glittet werden.

ist die nach dem Verfahren gemdB der
deutschen Patentschrift 21 43 135 geglittetsd
Oberflache dargestellt, ebenfalls im -
MaBstab 1 : 50. Die Glattung der thermo-
plastischen Oberfldche ist hierbei bei einer
Temperatur von 170°C mit einem AnpreBdruck.
von. €0 kg/cm? bei einer Laufgeschwindigkeit
von 6 m/min vorgenommen. Auch diese Ober-
flache zeigt in der VergrdBerung er-
hebliche Unebenheiten.

ist die nach dem erfindungsgeméfen Ver-
fahren geglattete Oberflache im MaBstad

1 ¢ 50 dargestellt. Hierbei ist eine
Schleifscheibenwalze mit einem Schleif-
scheibendurchmesser von 350 mm, aus EKunst-
stoffvliesen mit Silicium-

carbidkorn 280 eingesetzt worden. Zwei
Durchginge bei 10 m/s Umlaufgeschwindigkeit
der Schleifscheibenwalzen 5 m/min Trans-

portgeschwindigkeit und einem Anprefdruck
von 1 bar sind durchgefiihrt worden.
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Der Vergleich der Oberfliachenglattung fiir thermoplastische
Kunststoffbahnen gemaB der deutschen Patentschrift

21 43 135 mit dem erfindungsgemifen Verfahren ist
deshalb gewdhlt worden, weil dieses bekannte
Verfahren bisher ausgeiibt und

zu guten Oberflichen gefiihrt hat, wie sie besser
nicht erreicht werden konnten. Ein Vergleich mit dem ‘er-
findungsgemiBen Verfahren gemdB den beigefiigten Ergeb-
nissen zeigt jedoch, daB dieses dem bekannten Verfahren

beziiglich der erzielbaren Oberflichengilite erheblich iiber-
legen ist.
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. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

ten bzw. extrudierten thermoplastischen Kunststoff-
bahnen oder -profilen durch Schleifen, dadurch
gekennzeichnet, daB die Unebenheiten
der Oberflache der Bahn bzw. des Profils zu einer
glatten Oberflache geschliffen werden, indem die er-
starrte, abgekiihlte Bahn bzw. das Profil fortlaufend
mit einer Geschwindigkeit von insbesondere 1 bis 10
m/min an mindestens einer mit einer Umfangsgeschwin-
digkeit von insbesondere 5 bis 30 m/s rotierenden und
mit einer Frequenz von 50 bis 300 Hz oszillierenden
Schleifscheibenwalze, die einen AnpreBdruck von

0,1 bis 3 bar auf die Bahn bzw. das Profil ausiibt,
vorbeigefihrt wird.

daB wdhrend des Glattens die Oberfliche mittels eines
Kiihlmediums, insbesondere Wasser, gekihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, da8
als Kihlmedium eine Emulsion, enthaltend ein Reini-

gungsmittel und/oder Wachsmittel fiir Kunststoffe, ver-
wendet wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB
die Oberfliche beim Glatten mittels der Emulsion

gleichzeitig in einer Dicke von 2 bis 5/um versiegelt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB Schleifscheibenwalzen aus mit
Bindemittel getrdnkten Schleifkdrnern und Vliesen aus
insbesondere Kunststoffasern verwendet werden.
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6.

genden Schleifscheibenwalzen jeweils eine gegeniiber
rder-vorhergehen¢en Walze feinere Schleifkérnung auf-
weisen.
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Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, da8 Schleifkdérner insbesondere aus

Siliciumcarbid, Granat, Korund oder dgl. verwendet
werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Bahn bzw. das Profil an zweil
oder drei hintereinander angeordneten Schleifscheiben-
walzen vorbeigefihrt wird, wobei die aufeinanderfol-
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