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Beschreibung

Die Erfindung befaBt sich mit einem Verfahren
zum Glatten von Oberflachen gemaB dem Ober-
begriff des Anspruch 1.

Bekannt sind fiir die Oberflachengebung, insbe-
sondere das Glatten und Mattieren von Kunst-
stoffbahnen verschiedene Methoden, z. B. konti-
nuierlich arbeitende Prégekalander oder andere
Walzenprageeinrichtungen, wobei entweder die
erwadrmie Bahn mit kalter oder temperierter
Walze oder die nur oberflachlich, z. B. mit Infrarot-
strahlern erwdrmte Bahn mit heiBer Pragewalze
gepragt bzw. geglattet wird. Eine bekannte
Methode ist in der DE-PS-21 43 135 beschrieben.
Nachteilig bei den bekannien Verfahren ist die
erforderliche Temperatureinwirkung auf die
Kunststoffbahn. Dadurch kann es zu unterschied-
lichen Spannungen innerhalb der Bahnen kom-
men, die zu erhéhten Schrumpfungen, Wellen,
Verzug und Herabsetzung anderer physikalischer
Eigenschaften fithren kann. Um  diese
Spannungen dann wieder abzubauen, miissen
die Kunststoffbahnen nachirdglich durch eine
Luft- oder Wassertemperung bearbeitet werden.

Man hat auch schon das Schieifen zum Glatten
von Flachen aus Kunsistoff mit der Hand oder
Schleifvorrichtungen mit Hilfe von Schieifmitteln
angewendet. Man schleift naB oder trocken mit
Schieifscheiben verschiedener Kérnung und
Harte und hat eine entsprechend unterschiedliche
Schleifwirkung. Hierbei mu3 man beim Schleifen
von Kunststoffen wegen deren schlechter Warme-
leitfahigkeit darauf achten, daB sich der zu schiei-
fende Gegenstand nicht unzuldssig erwarmt, weil
sonst die Gefahr des Verschmierens, insbesonde-
re bei thermoplastischen Kunststoffen besteht,
wie  beispielsweise im  Kunststofflexikon,
Stoeckert, Carl Hanser-Verlag 1981, Seite 465,
ausgeflihrt ist. Eine solche Erwdrmung kann
durch Kihlifliissigkeit begrenzt werden. Ausge-
hartete Kunststoffe soll man in der Regel trocken
schieifen. Es ist bekannt, daB einige Kunststoffe
wie PVC und PMMA sehr gute Schieifeigenschaf-
ten zeigen und bis zum Hochglanz geschliifen
werden kénnen. Auch wird das Schleifen ange-
wandt zur Beseitigung von Graien an PreBteilen
aus Kunststoff, zur Egalisierung von Sagekanten
und dgl.

Grundsatzlich wird unter Schieifen eine mecha-
nische, spanabhebende bzw. mit Abrieb ver-
bundene Oberflachenbearbeitung von Metallen
und Kunststoffen verstanden.

Eine geeignete Einrichtung zur spanenden
Oberflachenbearbeitung ist beispielsweise in DE-
Z «Kautschuk und Gummi-Kunststoffe »,
17. Jahrgang, Nr. 10/1964, beschrieben. Bei die-
sem Verfahren wird eine Oberflache mittels einer
rotierenden und ggf. oszillierenden Schleifschei-
benwalze geglattet. Eine oszillierende Schleif-
scheibe wird im Kunststofflexikon, Stoeckert,
Carl Hanser Verlag, 1981, S. 455, ebenfalls emp-
fohlen. Als nachteilig bei den (iblichen
Schieifverfahren erweist sich der Anfall von
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groBen Mengen an Abrieb, der zu einer Dicke-
nabnahme der behandelien Oberflache und zu
Materialveriust fiihrt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren zum Glatten von Ober-
flachen von thermoplastischen Kunststoffbahnen
oder -profilen zu schaffen, bei dem im Vergleich
zum bekannten Schieifen der dabei libliche Ab-
rieb und im Vergleich zum bekannten Pragen die
dabei auftretende — thermische Spannungen
hervorruiende — Temperatureinwirkung auf den
Kern der Kunststoffbahn bzw. des -profils vermie-
den wird.

GemaB der Erfindung wird ein Verfahren geman
dem Anspruch 1 vorgeschiagen.

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren wird
eine Temperatureinwirkung auf den Kern der
Kunststoffbahn bzw. des -profils vermieden, d. h.
es wird die Kunststoffbahn bzw. das Kunststoff-
profil im erstarrten abgekiihlten Zustand, d. h.
bei Raumiemperatur bearbeitet. Auf diese Weise
werden die negativen Einfliisse die durch Er-
wéarmen und Abkiihlen durch Einfrieren von
Spannungen auftreten, vermieden. Dariiber hin-
aus arbeitet das erfindungsgeméaBe Verfahren
nahezu ohne Abrieb. Gerade die Eigenschaft des
Kunststoffes, daB er bei Reibung sich erwarmt
und zum Verschmieren neigt, wird erfindungsge-
maB ausgenutzt, um ein Glatten der Oberflache
nahezu ohne Abrieb zu erzielen. Um das er-
findungsgemaBe Verfahren wirkungsvoll durchzu-
fithren, sind Verfahrensbedingungen insbesonde-
re der Vorschubgeschwindigkeit, der Umfangsge-
schwindigkeit der Schieifscheibenwalzen und
des auf die Kunststoffbahn einwirkenden Druckes
von Bedeutung. Um gerichtete Oberflachen-
strukturen, d. h. Markierungen in einer Richtung
zu vermeiden, ist ein gleichzeitiges Oszillieren
der Schleifscheibenwalzen vorgesehen. Insbeson-
dere kann die Oberflaiche durch mehrere aufein-
anderfolgende Glattvorgdnge beim Vorbeifiihren
an zwei oder mehr Schleifscheibenwaizen je nach
gewinschter Oberflachengiite behandelt werden,
wobei Schileifscheibenwalzen mit gleichen Be-
dingungen oder unterschiedlichen Bedingungen
vorgesehen sein kénnen, z B. gieichartige
Schieifscheibenwalzen oder aber insbesondere
mit gegenuber der vorhergehenden Schieifschei-
benwalze jeweils feinerer Schieifkérnung.

Bevorzugt werden Schieifscheibenwalzen aus
mit Bindemitteln und Schleifkdrnern getrénkien
Vliesen aus insbesondere Kunststoffasern ver-
wendet. Hierbei kommen als Schieifkdrner insbe-
sondere Siliciumcarbid, Aluminiumoxyd, Granat,
Korund o. dgl. in Frage. Vorteithaft sind Schieif-
scheibenwalzen, die auf Basis von Vliesscheiben
zusammengesetzt sind zu der gewiinschien
Lange entsprechend der Breite der zu glattenden
Bahn bzw. des Profils. Das erfindungsgeméBe
Verfahren ist ein kontinuierliches Verfahren, bei
dem fortlaufend eine extrudierte oder kalandrierte
Bahn oder ein Profil gegléttet wird. Je nach
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Beschaffenheit und Anzahl der Schieifschei-
benwaizen kénnen matte bis hochgldnzende
glatte Oberflachen erzielt werden. Dies ist auch
abhangig von der Art der Schieifkdrner, mit denen
die Schieifscheibenwalzen ausgeristet sind und
der Kérnung, d. h. der Korngréfe.

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren kénnen
insbesondere thermoplastische Kunststoffober-
flachen von Thermoplasten wie Polyvinyichlorid,
Hart-PVC, Weich-PVC, Polyolefine wie Polyethy-
len, Polypropylen, beispielhaft genannt, bearbei-
tet werden. Die Viiesscheiben kénnen beispiels-
weise wie in der DE-OS-26 21 176 beschrieben,
aus synthetischen Fasern aufgebaut sein. Es
werden hierbei flr das erfindungsgemaBe Ver-
fahren zum Glatten von Kunststoffoberflachen
die gleichen Schieifscheibenwalzen mit
Schleifmitteln und Kdrnungen eingesetzt, wie flr
das Schleifen von metallischen Oberflachen. Eine
Anpassung wird durch die technischen Ver-
fahrensbedingungen von AnpreBdricken und
Umfangsgeschwindigkeiten an den thermoplasti-
schen Kunststoff und an das gewiinschie Ober-
flachenfinish erfindungsgemas bewirkt.

Dariiber hinaus ist es auch moglich, jedoch
nicht notwendig, bei dem erfindungsgemaBen
Verfahren wéhrend des Gldttens die Oberflache
mittels eines Kihimediums, insbesondere Wasser
zu kihlen. Vorteilhaft ist es, als Kihimedium eine
Emulsion, enthaltend ein Reinigungsmittel und/
oder Wachsmittel fir den Kunststoff, zu ver-
wenden. Auf diese Weise kann bei dem er-
findungsgemaBen Verfahren zum Glétten der
Oberfléche gleichzeitig eine Versiegelung
derselben vorgenommen werden, wobei die Ober-
flache beim Glatten mittels der Emuision gleich-
zeitig in einer Dicke von 2 bis 5 um versiegelt wird.
Als Emulsionen fiir thermoplastische Kunststoffe
kommen Wachskombinationen mit wenig
Schaumbildung in Frage, wie sie als Pflegemittel
fiir .FuBbodenbelage bekannt sind.

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Glatten

von Oberflachen hat sich insbesondere bei der
Oberflachenbehandlung von FuBbodenbeldgen
aus hochgefiiliten Weich-PVC-Formmassen be-
wéahrt, die durch Kalandrieren oder Extrudieren
oder Walzen hergestellt sind. Bei einer Breite der
Bodenbelagsbahn von 1 bis 3 m hat die Schieif-
scheibenwalze eine entsprechende Breite bei ei-
nem Walzendurchmesser zwischen 100 und
500 mm.

Die Erfindung wird nachfolgend in der Zeich-
nung und mit einem Beispiel eridutert.

in der Figur 1 ist schematisch eine Einrich-
tung zum Durchfiihren des erfindungsgemafen
Verfahrens dargestellt.

Je nach gewiinschter Gite der Oberflache fir
die thermoplastische Kunststoffbahn oder das
Profil kénnen durch Einsatz von unterschied-
lichen Schieifscheibenwalzenarten und verschie-
denem Viiesaufbau der Schieifscheiben ein bis
mehrere Walzen eingesetzt werden. Unter gleich-
zeitiger Osziliation der Schieifscheibenwalzen
werden gerichtete Oberflachenstrukturen vermie-
den. Die Kunststoffbahn 1 wird von einer Abzugs-

10

15

20

25

30

35

40

50

55

60

65

oder Transportvorrichtung, das sind das
Fihrungsrollenpaar 2, das Abzugsrollenpaar 7
und das umliaufende Transportband 6, das als
Gegendrucklager dient, in die Glattvorrichtung,
umfassend die Schileifscheibenwalzen 5, 10, ein-
gefiihrt und vorbeigezogen. Vor der Schieifschei-
benwalze 5 ist eine Kiihimittelaufgabevorrichtung
3 flir Wasser oder eine Emuision, enthaltend ein
zusatzliches Wachspflegemittel, angeordnet.
Nach der ersten Schleifscheibenwalze 5 kann
eine zweite Schieifscheibenwalze 10 und ggf.
auch eine dritte angeordnet sein, wobei bevorzugt
die Schieifkérnungen mit jeder nachfolgenden
Schieifscheibenwalze feiner werden. Die Um-
fangsgeschwindigkeiten und auch die Oszilia-
tionsfrequenzen kdnnen gleich oder unterschied-
lich sein, je nach gewiinschter Oberfidiche. Das
gilt auch fiir den ausgeiibten AnpreBdruck. Ab-
schiieBend kann noch eine Lufttrocknung der
Oberflache im Bereich 9 erfoigen, bevor die so
geglatiete Bahn oder das Profil abgelangt und
abtransportiert werden.

In der Figur 2 ist die Oberflache einer kalan-
drierten Weich-PVC-Bahn im VergréBerungs-
maBstab 1: 50 gezeigt. Diese Oberflache soll
geglattet werden.

in der Figur 3 ist die nach dem Verfahren
gemaB der deutschen Patentschrift 2143 135
geglattete Oberflache dargestellt, ebenfalls im
MaBstab 1: 50. Die Glattung der thermoplasti-
schen Oberflache ist hierbei bei einer Temperatur
von 170 °C mit einem Anpref3druck von
60 kg/cm? bei einer Laufgeschwindigkeit von
6 m/min vorgenommen. Auch diese Oberfldche
zeigt noch in der VergréBerung erhebliche Une-
benheiten.

In der Figur 4 ist die nach dem erfindungsge-
maBen Verfahren geglédttete Oberflaiche im
Mafstab 1 : 50 dargestelit. Hierbei ist eine Schieif-
scheibenwalze mit einem Schieifscheibendurch-
messer von 350 mm, aus Kunststoffviiesen mit
einem Schieifkorn Siliciumcarbidkorn 280 einge-
setzt werden. Zwei Durchgénge bei 10 m/s Um-
laufgeschwindigkeit der Schieifscheibenwalzen
und 5 m/min Transportgeschwindigkeit und ei-
nem AnpreBdruck von 1 bar sind, durchgefiihrt
worden, wobei die Oberflache eingeebnet und
geglattet wurde.

Der Vergleich der Oberflachenglattung fiir
thermoplastische Kunststoffbahnen geméf der
deutschen Patentschrift 21 43135 mit dem er-
findungsgeméBen Verfahren ist deshalb gewahlt
worden, weil dieses bekannte Verfahren bisher
ausgelibt und zu guten Oberflachen gefiihrt hat,
wie sie besser nicht erreicht werden konnten. Ein
Vergleich mit dem erfindungsgemaBen Verfahren
gemaB den beigeflgten Ergebnissen zeigt jedoch,
daB dieses dem bekannten Verfahren beziiglich
der erzielbaren Oberflachenglite erheblich lberle-
gen ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Glétten von Oberfiachen von_
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kalandrierten bzw. extrudierten thermoplasti-
schen Kunststoffbahnen oder -profilen, bei dem
die erstarrie, abgekihlte Kunststoffbahn bzw. das
-profil fortlaufend unter einem bestimmien An-
preBdruck an mindestens einer rotierenden und
quer zur Transportrichtung oszillierenden Schieif-
scheibenwalze vorbeigefiithrt wird, dadurch ge-
kennzeichnet, daB beim Vorbeiflihren der Kunst-
stoffoahn bzw. des -profils mit einer Ge-
schwindigkeit von 1 bis 10 m/min
die Oszillationsfrequenz der
benwalze 50 bis 300 Hz,

deren Umfangsgeschwindigkeit 5 bis 30 m/s
und
- der AnpreBdruck 0,1 bis 3 bar betragt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB wéahrend des Glattens die
Oberflache mittels eines Kiihimediums, insbeson-
dere Wasser gekihlt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Kiihimedium eine Emulsion
enthaltend ein Reinigungsmittel und/oder Wachs-
mittel fiir Kunststoffe verwendet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB Schleifschei-
benwalzen aus mit Bindemittel und
Schieifkbrnern getrankten Vliesen, insbesondere
aus Kunststoffasern, verwendet werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB als Schieifkdrner
Siliciumcarbid, Aluminiumoxyd, Granat bzw. Ko-
rund verwendet werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB3 die Bahn bzw.
das Profil an zwei oder drei hintereinander ange-
ordneten Schieifscheibenwalzen vorbeigefiihrt
wird, wobei die aufeinanderfolgenden Schieif-
scheibenwalzen jeweils eine gegeniiber der vor-
hergehenden Walze feinere Schieifkdrnung auf-
weisen.

Schieifschei-

Claims

1. Method of smoothing surfaces of calandered
or extruded thermoplastic-plastics sheets or pro-
files, in which the set, cooled plastics sheet or the
profile is centinuously conducted at below a
specific pressing pressure past at least one grind-
ing roller which is rotating and oscillating trans-
verse to the transporting direction, characterised
in that on conducting the plastics sheet or profile
with a speed of 1 to 10 m/min

the oscillation frequency of the grinding roller
amounts to 50 to 300 Hz,

the peripheral speed thereof amounts to 5 to
30 m/sec. and

the pressing pressure amounts to 0.1 to 3 bar.”

2. Process according to claim 1, characterised

“in that, during the smoothing, the surface is

cooled by means of a cooling medium, in particu-
lar water.

3. Process according to claim 2, characterised
in that an emulsion containing a cleaning agent
and/or waxing agent for plastics is used as cool-
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ing medium.

4. Process according to one of claims 1 to 3,
characterised in that grinding rollers of fieeces
impregnated with binder and grinding particles,
in particular fleeces of plastics fibres, are used.

5. Process according to one of claims 1 to 4,
characterised in that silicon carbide, aluminium
oxide, granite or corundum are used as grinding
particles. :

6. Process according to one of ciaims 1 to 5,
characterised in that the sheet or profiie is con-
ducted past two or three grinding rollers arranged
one after the other, with the grinding rollers
following on one another possessing respectively
a finer grinding particling with respect to the
preceding roller.

Revendications

1. Procédé de polissage de surfaces de feuilles
ou profilés de matiére plastique thermoplastique,
calandré ou extrudé, dans lequel on fait passer en
continu la feuiile ou le profilé de matiére plastique
solidifié, refroidi, sous une pression de serrage
déterminée sur au moins une meule cylindrique
tournant et oscillant perpendiculairement & la
direction du transport, caractérisé par le fait que
lors de I'avancement de la feuille ou du profilé de
matiére piastique avec une vitesse de 1 a
10 m/mn

la fréquence d’'oscillation de la meule cylindri-
que est de 50 & 300 Hz, )

sa vitesse périphérique est de 5 a 30 m/s et

la pression de serrage est de 0,1 a 3 bars.

2. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé par le fait que pendant le polissage, la surface
est refroidie au moyen d'un milieu de refroidisse-
ment, en particulier I'eau.

3. Procédé selon la revendication 2, caracté-
risé par le fait qu'on utilise comme miiieu de
refroidissement une émulsion contenant un
agent de nettoyage et/ou un détergent pour
matiére plastique.

4. Procédé selon 'une des revendications 1 a .
3, caractérisé par le fait qu'on utilise des meules
cylindriques constituées de non-tissés, en particu-
lier en fibres de matiére plastique, imprégnés
d'un liant et de grains abrasifs.

5. Procédé selon 'une des revendications 1 &
4, caractérisé par -le fait qu’on utilise comme
grains abrasifs du carbure de silicium, de 'oxyde
d’aluminium, du grenat ou du corindon.

6. Procédé seion l'une des revendications 1 a
5, caractérisé par le fait que I'on fait passer la
feuille ou le profilé sur deux ou trois meules
cylindriques disposées les unes derriere les
autres, les meules cylindriques successives pré-
sentant a chaque fois une granulation abrasive
plus fine que la meuie cylindrique précédente.
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