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Verfahren zur Herstellung einer Sportstitten-Kunststoffrasenbahn

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Sportstitten-Kunststoffrasenbahn,
welche eine die Oberseite bildende Polwarenbahn
aufweist, an deren Unterseite raster{8rmig angeord-
nete Polsterelemente befestigt sind. Im Vorder-
grund steht dabei ein Verfahren, bei dem ein
Kunststoffrasen verwendet wird, wie ihn die DE-OS
20 51 108 offenbart.

Bisher war es Ublich, eine an ihrer Unterseite
partiell mit einer elastomeren  Riickenbe-
schichtungsmasse versehene Kunststoffrasenbahn,
wie sie insbesondere die DE-OS 20 51 108 offen-
bart, mit einer aus miteinander zusam-
menhéngenden, kissenfdrmigen Polsterelementen
aus Schaumkunststoff bestehenden Unterlagswa-
renbahn, vorzugsweise einer soichen, wie sie
gleichfalls in der DE-OS 20 51 108 offenbart ist,
dadurch dauerhaft miteinander zu verbinden, daB
die Rickenbeschichtungsmasser der Kunststoffra-
senbahn und das die kissenférmige Polsterele-
mente der Unterlagswarenbahn bildende ge-
schiumte Weich-PVC an der Oberseite der Unter-
lagswarenbahn erhitzt und dann die Oberseite der
Unterlagswarenbahn gegen die Unterseite der
Kunststoffrasenbahn gepresst und dadurch die bei-
den Bahnen miteinander verschweisst werden (DE-
0S 31 13 636). Dieses Verfahren flhrt zwar zu
einem ausgezeichneten Produkt, es ist jedoch
verhélinismissig teuer, da zundchst in einem sepa-
raten Herstellungsverfahren die mit sinem Ver-
starkungsgewebe versehene Unterlagswarenbahn
hergestellt werden muss.

Interner Stand der Technik war schiieBlich ein
Verfahren, bei dem eine Kunststoffrasenbahn mit
ihrem Ricken (Unterseite) nach oben auf ein Tran-
sportband gelegt und dann auf ihr mit Hiife einer
Rakelwalze Kunststoffanhdufungen aus einem
pastdsen, schidumbaren Weich-PVC in ra-
sterférmiger Anordnung abgelegt werden, worauf
das Weich-PVC durch Erwdrmen geschaumt, poly-
merisiert und mit dem Riicken der Kunststoffrasen-
bahn fest verbunden wird, so daB diese an ihrer
Unterseite rasterfSrmig angeordnete
Schaumkunststofi-Polsterelemente  ir8gt.  Eine
derart hergestellte Bodenbelagsbahn ist jedoch den
Beanspruchungen nicht gewachsen, die beim Be-
spielen eines Sportrasens aufireten, wo die Spieler
Schubkrifte ganz erheblicher Gr&ssenordnung auf
den Bodenbelag ausiliben.

Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, ein
billig durchzuflihrendes Verfahren zur Hersteilung
einer dimensionsstabilen und strapazierfdhigen
Kunstrasenbahn der eingangs erwdhnten Art zu -
schaffen, und ausgehend von einem Verfahren, bei
dem aus einem dosierbaren Kunststoffmaterial,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

welches zu einem Elastomer hirtbar ist, den Pol-
sterelementen entsprechende Kunststof-
fanhdufungen erzeugt und in rasterfdrmiger Anord-
nung abgelegt werden, worauf das Kunststoffmate-
rial durch eine Wirmebehandlung in die Polsterele-
mente umgewandelt und dabei mit der Polwaren-
bahn fest verbunden wird, 148t sich diese Aufgabe
erfindungsgemas dadurch [8sen, daB die Polwaren-
bahn, die Kunststoffanhdufungen sowie eine
Offnungen aufweisende Verstdrkungsbahn so auf
einem endlosen Transportband abgelegt werden,
dafB die Verstdrkungsbahn zwischen der Unterseite
der Polwarenbahn und den Kunststoffanhdufungen
liegt und das Kunststoffmaterial durch die
Offnungen der Verstdrkungsbahn hindurchtritt und
die Unterseite der Polwarenbahn benetzt, worauf
das Kunststoffmaterial widrmebehandeit und so ein
fester Verbund 2zwischen Polwarenbahn, Ver-
stdrkungsbahn und Polsterelementen erzeugt wird.
Bei dem erfindungsgeméssen Verfahren wird also
nicht nur dieseparate Herstellung einer Unterlags-
warenbahn  eingespart, sondern die  Ver-
stdrkungsbahn wird in die Polsterelemente einge-
bettet und Uber diese fest mit dem Ruicken der
Polwarenbahn verbunden, so daB sich ein
auBerordentlich dimensionsstabiles und auch den
beim Bespielen eines Sporifelds auftretenden
Schubkridften gewachsenes Produkt ergibt. Den-
noch ist ein derart hergestellter Bodenbelag was-
serdurchidssig, wenn eine wasserdurchldssige Pol-
warenbahn verwendet wird, so daf sich eine bevor-
zugte Ausfihrungsform des erfindungsgemésBen
Verfahrens dadurch auszeichnet, daB eine wasser-
durchlissige Polwarenbahn verwendet wird, deren
Unterseite partiell mit einer solchen RUckenbe-
schichtungsmasse beschichtet ist, daf diese sich
mit dem Kunststoffimaterial fir die Poisterelemente
verbindet. Zur Optimierung der Dimensionsstabilitit
der erfindungsgemifen Bodenbelagsbahn emp-
fiehlt sich die Verwendung eines bereits thermisch
fixierten Kunststoffrasens.

Bei der Herstellung einer Stoffbahn mit einer
zum Einbiigeln bestimmten Harzbeschichtung aus
rasterfdrmig angeordneten Kunstharzanhdufungen,
d. h. als auf einem véliig anderen Gebiet, ist es
bereits bekannt (DE-OS 1 933 180, Fig. 1, 2 und
5), die zu beschichtende Stoffbahn auf das obere
Trum eines endlosen Transportbands aufzulegen,
sodann mittels einer Rakelwalze, deren Mantei dis-
krete DurchtritisSffnungen flr ein pulverfdrmiges
Kunstharz aufweist, auf der Stoffbahn rasterférmig
angeordnete Kunstharzanhdufungen zu erzeugen
und abzulegen, sodann die Stoffbahn mit den
Kunstharzanhdufungen unter einem Wiarmestrahler
zum Sintern des Kunstharzpulvers und zum Verbin-
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den des Kunstharzes mit der Stoffbahn hindurch-
zuflihren und schiiefllich eine zweite Stoffbahn,
namlich einen Oberstoff, auf den noch weichen und
kiebrigen Kunstharzanhdufungen abzulegen und
auf diese aufzupressen, um so die beiden Stoffbah-
nen miteinander zu verbinden. Abgesehen davon,
daB dieser Stand der Technik, wie bereits erwihnt,
ein vollig anderes technisches Sachgebiet betrifft,
handelt es sich bei den bei dem bekannten Verfah-
ren hergestellten Kunstharzanhdufungen nicht um
Poisterelemente und bei der zweiten Stoffbahn
auch nicht um eine Verstdrkungsbahn mit derart
groBen Offnungen, daB das Kunstharzmaterial
durch diese Offnungen hindurchtreten kann, so daB
die zweite Stoffbahn in die Kunstharzanhdufungen
eingebettet wird. Wihrend also bei diesem bekan-
nten Verfahren die Kunstharzanhdufungen immer
zwischen den beiden Stoffbahnen liegen, liegt bei
dem durch das erfindungsgemiBe Verfahren her-
gestellten Produkt die Verstirkungsbahn in den
von den KunststoffanhZufungen gebildeten Polste-
relementen, so daf man nicht davon sprechen
kann, da8 die Kunststoffanhdufungen im fertigen
Produkt zwischen der Polwarenbahn und der Ver-
stdrkungsbahn liegen. Folgerichtig kénnen bei dem
erfindungsgeméfBen Verfahren entweder zunidchst
die Kunststoffanndufungen auf dem Transportband
abgelegt werden, worauf die Verstdrkungsbahn und
schlieflich die Polwarenbahn aufgebracht werden
oder wird zundchst die Verstdrkungsbahn auf dem
Transportband abgelegt, worauf die Kunststof-
fanhdufungen erzeugt und abgelegt werden und -
schlieBlich die Polwarenbahn aufgelegt wird oder
legt man zundchst die Polwarenbahn mit dem Pol
nach unten auf dem Transportband ab. legt dann
die Verstdrkungsbahn auf die Polwarenbahn auf
und erzeugt schliellich die Kunststoffanhdufungen.

Die Kunststoffanhdufungen k&nnten einzeln
oder gruppenweise mittels einer einzelnen Dise
oder eines Satzes von Disen erzeugt und abgelegt
werden, einfacher und billiger ist es jedoch, die
Kunststoffanhdufungen kontinuierlich mittels einer
Rakelwalze, deren Mantel diskrete Durch-
tritts6ffnungen flir das Kunststoffmaterial aufweist.
zu erzeugen und abzulegen. Das Kunststoffmaterial
wird dabei Uber den Walzenhohiraum zugefiihrt
und auf die Innenseite des mit den Durch-
trittsdffnungen versehenen Walzenmantels gege-
ben, mit dem eine Rakel zusammenarbeitet.

Grundsitzlich eignet sich flr die Polsterele-
mente jeder durch eine Wirmebehandiung in die
Polsterelemente unwandelbare Kunststoff, der sich
in Form einer Paste, eines Granulats, eines Pulvers
oder dgl. verarbeiten 1dBt. Aus Kostengriinden ist
es jedoch besonders empfehlenswert, als Kunst-
stoffmaterial ein sch&umbares Weich-PVC zu ver-
wenden.

Bei dem Kunsistoffmaterial kdnnte es sich
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auch um ein solches handeln, weiches nach dem
Erzeugen der Kunststoffanhdufungen infolge Zeita-
btaufs von selbst hdrtet oder auch z.B. aufgrund
der Luftfeuchtigkeit sich zu einem Elastomer verfe-
stigt. Aus Griinden der leichteren Steuerbarkeit des
Verfestigungsvorgangs sowie aus Kostengriinden
empfiehlt sich jedoch die Verwendung eines durch
gine Wirmebehandiung in die Polsterelemente um-
wandelbaren Kunststoffmaterials, so daB bei einer
bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemifen Verfahrens das Transportband mit den
Kunststoffanhdufungen, der Verstérkungsbahn und
der Polwarenbahn zur Wéarmebehandiung des
Kunststofimaterials durch eine Heizzone geflhrt
wird. Um dort den Pol des Kunststoffrasens nicht in
unerwiinschter Weise zu verformen, wird empfoh-
len, in der Heizzone die Polwarenbahn von der
Polseite her zu kiihlen.

Bei- der Verstirkungsbahn kdnnte es sich z.B.
um eine zugfeste, perforierte Folie handeln. Bevor-
zugt wird jedoch die Verwendung einer schigbefest
ausgeriisteten, grossmaschigen, gazedhnlichen
Web-oder Wirkware, z.B. die Verwendung eines
Glasfaser-Gewebes, da sich eine soiche Ver-
stirkungsbahn besonders leicht und wirksame in
das spédter die Poisterelemente bildende Kunst-
stoffmaterial einbetten ldsst und den hergestellten
Bodenbelag wirksam dimensionsstabililisert. Unter -
schiebefest ausgeriist sei dabei verstanden, da8
sich die Kreuzungsstellen der Fdden, aus denen
die Verstirkungsbahn hergestellte wurde, langs der
Fiden nicht verschieben lassen, wie diese z.B. bei
sinem normalen Gewebe mit grossen Offnungen
der Fall wire.

Weitere Merkmale, Vorteils und Einzelheiten
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung sowie der beigefligten zeichneri-
schen Darstellung dreier besonders vorteilhafter
Austflihrungsformen des erfindungsgeméfen Ver-
fahrens sowie erfindungsgem&Ber Anlagen zur
Durchfiihrung dieser Verfahren; in der Zeichnung
zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung der
ersten Anlage, und zwar in Seitenansicht gesehen,
wobei die Rakelwalze allerdings geschnitten wurde;

Figur 2 einen Ausschnitt aus Figur 1, der
den Bereich, in dem die Kunststoffanhdufungen auf
dem Transportband abgelegt werden, in gréferem
Magstab als in Figur 1 darstelit, jedoch ohne Tran-
sportband;

Figur 3 eine Draufsicht auf einen Bereich
des Transportbands mit darauf abgelegten Kunst-
stoffanhdufungen (gesehen in Richtung des Pfeils
A in Figur 1);

Figur 4 eine Ansicht der als Kunststoffrasen-
bahn ausgebildeten Polwarenbahn von unten, ge-
sehen in Richtung des Pfeils B in Figur 1, jedoch
ohne die Riickenbeschichtung;
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Figur 5 den Ausschnitt C aus Figur 1 in
grésserem MaBstab, jedoch ohne Transportband,
d.h. einen Vertikalschnitt durch die Bodenbelags-
bahn nach dem Aufschdumen des Kunststoffmate-
rials;

Figur 6 eine der Figur 1 entsprechende -
schematische Darstellung der zweiten Anlage, und

Figur 7 einen Ausschnitt aus einer dritten

Anlage, wobei Teile des Transportbands sowie die

Umilenkwalzen fiir dieses weggelassen wurden.

Die Figur 1 zeigt zwei Umlenkwalzen 10, von
denen die eine durch nicht dargestelite Mittel ange-
trieben sein soll. Uber diese Umlenkwalze ist ein
endloses Transportband 12 in Form eines dinnen,
flexiblen Stahibands gelegt, fiir das gegebenenfalls
noch eine nicht dargestellte Spannwalze vorgese-
hen sein kann. Dieses durchlduft einen Ofen 14,
dessen Seitenwidnde mit Durchtrittsdffnungen 16
fiir das Transportband und die herzustellende
Bodenbelagsbahn versehen sind. Durch Pfeile T
und K soll angedeutet werden, daB in diesem Ofen
die herzustellende Bodenbelagsbahn von unten er-
hitzt und von oben gekdhlt wird.

Uber dem Anfangsbereich des oberen Trums
des Transportbands 12, dessen Laufrichtung durch
den Pfeil D gekennzeichnet wurde, ist eine um eine
horizontale Achse drehbar gelagerte Auftragswalze
20 angeordnet, die einen mit DurchtrittsGffnungen
22 versehenen Walzenmantel 24 besitzt.

Die DurchtrittsGffnungen 22 sind entsprechend
demjenigen Raster gestaltet und angeordnet, wel-
ches von den auf dem Transportband 12 abzule-
genden Kunststoffanhdufungen gebildet werden
soll. Im Innern der Auftragswalze 20 befindet sich
eine stationdre Kunststoffmaterial-Zuflhrvorrichtung
26, neben der eine Rakel 28 stationdr angeordnet
ist. Die Auftragswalze 20 wird durch nicht darge-
stellte Mittel in Richtung des Pfeils E angetrieben.
Wie deutlich die Figur 2 erkennen Idsst, wird durch
die Rakel 28 Kunsistoffmaterial 30, das von der
Zufiihrvorrichtung 26 auf die Innenseite des Wal-
zenmantels 24 aufgetragen wurde, durch die
Offnungen 22 hindurchgedriickt und vom Walzen-
mantel abgestreift, und das durch die Offnungen 22
hindurchgedriickie Kunststoffmaterial 30 bildet auf
dem Transportband 12 entsprechend dem gewln-
schten Raster angeordnete Kunststoffanhdufungen
34. Die Konsistenz und der Zufiihrdurck des Kunst-
stoffmaterials 30 sowie die Grdsse und Anordnung
der Durchtritts6ffnungen 22 werden vorzugsweise
so aufeinander abgestimmi, daB die Kunststof-
fanhdufungen 34 zun#chst getrennt voneinander
auf dem Transportband 12 liegen und insbeson-
dere eine kissen-oder tropfenférmige Gestalt auf-
weisen.

In Laufrichtung des Transportbands 12 hinter
der Aufiragswaize 20 wird eine Verstérkungsbahn
36 zugefiihrt, bei der es sich insbesondere um ein
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schiebefest ausgerlistetes Gewebe aus Kunst-
stoffodndchen handelt, wobei das Gewebe
verhiltnismassig grosse Offnungen besitzt. Uber
dem Transportband 12 ist eine Umlenkwalze 38 fiir
die Verstirkungsbahn 36 drehbar gelagert, die ein-
en solchen Abstand vom oberen Trum des Tran-
sportbands 12 aufweist, da die Verstdrkungsbahn
zunichst nur lose auf die Kunststoffanhdufungen
34 aufgelegt wird. Ein Lingszug auf die Ver-
stérkurigsbahn 36 wird dadurch ausgelbt, daB man
die fertige Bodenbelagsbahn geméss Figur 1 nach
rechts von der Anlage abzieht, woflir Ubliche, nicht
dargestellte Miitel verwendet werden kdnnen.

Eine zweite Umlenkwalze 40 dient dazu, eine
wasserdurchidssige Kunststoffrasenbahn 42, wie
sie insbesondere in der DE-PS 20 51 108 be-
schrieben ist, auf die abgelegte Verstdrkungsbahn
36 und die Kunststoffanhdufungen 34 aui-
zudriicken, was zur Folge hat, daB die Ver-
stdrkungsbahn 36 in das Kunststoffmaterial der
Kunststoffanhdufungen 34 eingedriickt wird und
dieses mit der Unterseite der Kunststoffrasenbahn
42 in Beriihrung kommt. In diesem Zusammenhang
sei erwdhnt, daB die Kunststoffrasenbahn 42 so
zugefiinrt wird, daB ihr Pol 42a nach dem Ablegen
der Kunststoffrasenbahn auf dem Transportband 12
nach oben weist.

Im Ofen 14 wird das Kunstsioffmaterial, bei
dem es sich vorzugsweise um aufschdumbares
Weich-PVC handelt, durch Erhitzen aufgeschidumt
und gleichzeitig verfestigt sowie mit der Riickenbe-
schichtungsmasse der Kunststoffrasenbahn 42 fest
verbunden, wobei gleichzeitig der Poll 42a der
Kunststoffrasenbahn von oben gekihlt wird. Die
Figur 5 zeigt deutlich die Struktur des Rickens der
Kunststoffrasenbahn 42, welche einen textiien
Trager, der den Pol 42a hilt, aufweist, welcher zwi-
schen Offnungen 42b Rippen 42c besitzt, die von
den Einbindungsstellen des Pols 42a in den texti-
len Triger gebildet werden und schon bei der
Herstellung des Kunststoffrasens mit einer in Figur
4 nicht dargestellten Riickenbeschichtungsmasse
beschichtet werden, die sich mit dem Kunststoff-
material der KunststoffanhZufungen 34 verbindet.

Dadurch und durch das Aufschdumen des
Kunststoffmaterials entsteht die fertige Bodenbe-
lagsbahn 50, die aus dem Pol 42a und dem textilen
Trager 42d der Kunststoffrasenbahn 42, der Ver-
stirkungsbahn 36 sowie Schaumkunststoff-Polste-
relementen 34 besteht, welch letztere durch die
Wirmebehandlung aus den Kunststoffanhdufungen
34 entstehen und mit der Kunststoffrasenbahn 42
fest verbunden sind.

Nachdem die Bodenbelagsbahn 50 der Ofen
14 verlassen hat, wird sie, wie bersits erwahnt,
gem3B Figur 1 nach rechts abgezogen, was durch
ein zweites, nicht dargestelites, endloses Tran-
sportband erfolgen kann, bei dem es sich insbe-

k3



7 0 276 824 8

sondere um ein Traggitter mit an den
Langsrédndern vorgesehenen Nagelreihen handelt,
durch die die Bodenbelagsbahn wihrend des wei-
teren Abkihlens in ihrer Form gehalten wird. An-
schliessend kdnnen die Rander der Bodenbelags-
bahn zurechtgeschnitten werden, worauf diese auf-
gewickelt wird.

Durch das erfindungsgemisse Verfahren las-
sen sich nicht nur die Herstellungskosten der
Bodenbelagbahn reduzieren, sondern ein Teil der
hohen Qualitdtsrisiken vermeiden, die mit zahlrei-
chen Einzelherstellungsprozessen verbunden sind.

Erfindungsgem&B werden die Kunststof-
fanhdufungen so besmessen, in solchen Abstdnde
voneinander abgelegt und desweiteren so behan-
delt, daB die von ihnen schiuBendlich gebildeten
Polsterelemente zwischen sich Offnungen ein-
schliefen, durch die auf der Oberseite des Boden-
belags anfallendes Wasser nach unter abfliessen
bzw. sickern kann.

Anstelle eines pastdsen Kunststoffmaterials
kénnte auf das Transportband 12 auch ein -
schittfdhiges Kunststoffmaterial, insbesondere in
Pulver-oder Granulatform, aufgetragen werde, das
sich im Ofen 14 derart zusammensintern oder
zusammenschmelzen und dabei aufschdumen
Idsst, daBf aus den diskreten Kunststoffanhdufungen
die Polsterelemente entstehen, welche Offnungen
zwischen sich freilassen, jedoch vorzugsweise
untereinander verbunden sind.

Die in Figur 6 dargstelite erfindungsgemage
Anlage und das mit ihrer Hilfe durchgefiihrte erfin-
dungsgemife Verfahren unterscheiden sich von
der Anlage und dem Verfahren gemag Figur 1 nur
durch die Reihenfolge der Ablage der ver-
schiedenen Elemente der Kunstrasenbahn auf dem
Transportband. Deshalb wurden in Figur 6 diesel-
ben Bezugszeichen wie in Figur 1 verwendet, je-
doch unter Hinzufligung eines Strichs.

Bei dieser bevorzugten Ausflhrungsform wird
zunéchst die Kunststoffrasenbahn 42’ mit ihnrem Pol
42a’ nach unten auf dem Transportband 12’ abge-
legt, dann wird eine Verstédrkungsbahn 36" auf der
spdteren Unterseite der Kunststoffrasenbahn 42’
abgelegt, worauf mit der Aufiragswalze 20'Kunsts-
toffanhdufungen34’ auf der Verstdrkungsbahn 36’
und der Kunststoffrasenbahn 42' ezeugt und abge-
legt werden. Beim Durchlaufen eines Ofens 14
wird der Pol 423’ von unten gekiihlt, angedeutet
durch den Pfeil K, wiahrend die Kunststof-
fanhdufungen 34’ einer Wirmebehandiung unterzo-
gen werden, durch die sie zu Schaumkunststoff-
Polsterelementen 34" aufgeschdumt und formstabi-
lisiert werden.

Durchtrittsdffnungen des Ofens 14 flir die
Verbund-Kunstrasenbahn und das Transportband
12" wurden mit 16° bezeichnet. Wahrend die Kunst-
stoffanhdufungen 34’ den Ofen 14’ durchlaufen,
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dringt das Kunststoffmaterial durch die Ver-
stdrkungsbahn 36’ hindurch, so daB auf diese Wei-
se die Schaumkunststoff-Polsterelemente 34" und
die Verstirkungsbahn 36° fest mit der spéteren
Unterseite der Kunstistoffrasenbahn 42' verbunden
werden.

Eines besonders einfache Art der Erzeugung
rasterférmig angeordneter elastomerer Polsterele-
mente auf der Unter-oder Rickseite einer Waren-
bahn, bei der es sich entweder um eine Kunststof-
frasenbahn oder um eine Trigerbahn handein

_kann, die nach dem Verlegen der eigentlichen

Kunststoffrasenbahn unter dieser angeordnet ist,
zeigt die Figur 7, in der der Einfachheit halber nur
das obere Trum des Transportbands 12 bzw. 12
ohne die Umlenkwalzen 10 bzw. 10’ dargestelit
wurde.

Bei diesem Verfahren bzw. dieser Anlage wird
auf einem Transportband 100 zunidchst eine
Tragerbahn 102 abgelegt; handeit es sich um eine
Kunststoffrasenbahn, wird diese mit ihrem Pol nach
unten auf dem Transportband abgelegt. Die Lau-
frichtung des oberen Trums des Transportbands
100 wurde wieder mit einem Pfeil D gekennzeich-
net. Mit Hilfe eines Satzes von im Querabstand
voneinander angeordneter Dlisen 104 werden dann
Kunststoffstringe 106 erzeugt und auf der
Trégerbahn 102 abgelegt, so daB sich die gleich-
falls im Querabstand voneiander angeordneten
Kunststoffstrdnge 106 in Laufrichtung und damit in
Langsrichtung der Trégerbahn 102 erstrecken. Vor-
zugsweise handelt es sich bei dem Kunststoffmate-
rial um ein PVC-Plastisol und bei der Trégerbahn
102 um eine textile Bahn mit siner Gitterstrukiur,
so daB das Plastisol durch die Offnungen der
Trdgerbahn hindurchtritt.

Die Kunststoffstrdnge 106 durchlaufen dann
ginen ersten Ofen 108, in dem von oben Wérme
auf die Kunststoffsirdnge einwirkt, wihrend die
Trdgerbahn 102 gegebenenfalis von unten gekiihlt
wird; Temperatur und Durchiaufzeit sind dabei so
eingestelit, daB das Kunststofimaterial der Kunst-
stoffstrdnge 106 etwas formstabilisiert wird und
nach dem Verlassen des Ofens 108 nicht mehr
klebrig ist; im Faile eines Plastisols wird dieses
also angeliert. Anschiiefend 18uft die Trdgerbahn
102 samt den Kunststoffstrdngen 106 unter einer
Walze 110 hindurch, die mit im Querschnitt
Druckstempel-ahnlichen Rippen 112 versehen ist;
ihre Achse verlduft quer zur Laufrichtung D und sie
wird durch nicht dargestelite Mitte! in Richtung des
Pfeils E angetrieben und so Uber dem Transport-
band 100 gehalten, daB sich die Rippen 112 durch
die Kunststoffstringe 106 hindurch bis auf die
Tréagerbahn 102 durchdriicken. Dadurch entstehen
auf der Tragerbahn 102 rasterférmig angeordnete
Polsterelement-Rohlinge 114, die beim Durchlaufen
gines zweiten Ofens 116 zu fertigen, kissenartigen
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Polsterelementen 118 aufgeschdumt und formstabi-
lisiert werden - auch im zweiten Ofen 116 wirkt von
oben Wirme auf das Kunststoffmaterial ein,
wihrend von unten das Transportband 100 und die
Tragerbahn 102 gegebenenfalls geklhit werden.

Erfindungsgemés werden die Kunststoffstrdnge
106 in einem solchen Querabstand voneinander
angeordnet und die Rippen 112 so gestaltet und
angeordnet, daB beim Verlegen der Tragerbahn
102 mit den Poisterelementen 118 nach unten auf
einer wasserundurchldssigen Unterlage Wasser,
welches durch die Trdgerbahn 102 von oben hin-
durchtritt, nach allen Richtungen zwischen den Pol-
sterelementen 118 abfliefen kann.

Bei der Trdgerbahn 102 des in Figur 7 gezeig-
ten erfindungsgeméBen Verfahrens kann es sich
natiirlich auch um eine Verbundbahn handeln, ins-
besondere um eine mit ihrem Pol nach unten auf
dem Transportband abgelegte Kunststoffrasenbahn
und eine auf dieser abgelegte weitere Bahn aus
ginem Gewebe oder Gewirke mit Gitterstruktur
oder dergleichen.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Sporistitien-
Kunstrasenbahn, welche eine die Oberseite bil-
dende Polwarenbahn aufweist, an deren Unterseite
rasterfdrmig angeordnete elastomere Polsterele-
mente befestigt sind, bei dem aus einem dosierba-
ren Kunststoffmaterial den Polsterelementen ents-
prechende Kunststoffanhdufungen erzeugt und in
rasterfSrmiger Anordnung abgelegt werden, worauf
das Kunststoffmaterial durch eine
Wirmebehandiung in die Polsterelemente umge-
wandelt und dabei mit der Polwarenbahn fest ver-
bunden wird, dadurch gekennzeichnet, daB die Pol-
warenbahn, die Kunststoffanhdufungen sowie eine
Offnungen aufweisende Verstdrkungsbahn so auf
sinem endlosen Transportband abgelegt werden,
daB die Verstdrkungsbahn zwischen der Unterseite
der Polwarenbahn und den Kunststoffanhdufungen
liegt und das Kunststoffmaterial durch die
Offnungen der Verstérkungsbahn hindurchtritt und
die Unterseite der Polwarenbahn benetzt, worauf
das Kunststoffmaterial wirmebehandeit und so ein
fester Verbund zwischen Polwarenbahn, Ver-
stérkungsbahn und Polsterelementen erzeugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine wasserdurchiédssige Polwa-
renbahn verwendet wird, deren Unterseite partiell
mit einer solchen Riickenbeschichtungsmasse be-
schichtet ist, daB diese sich mit dem Kunststoffma-
terial fiir die Polsterelemente verbindet.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Kunststoffanhdufungen
mittels einer Rakelwalze, deren Mantel diskrete
Durchtrittsffnungen fUr das Kunststoffmaterial auf-
weist, erzeugt und abgelegt werden.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der -

vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB als Kunststoffmaterial ein schdumbares Weich-
PVC verwendst wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf die Polwarenbahn auf die Verstdrkungsbahn
aufgedriickt und dadurch mit dem Kunststoffmate-
rial in Kontakt gebracht wird.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daR das Transportband mit den Kunststof-
fanhdufungen, der Verstdrkungsbahn und der Pol-
warenbahn zur Wirmebehandiung des Kunststoff-
materials durch eine Heizzone geflihrt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, daB in der Heizzone die Polwaren-
bahn von der Polseite her geklhlt wird.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB als Verstdrkungsbahn eine schiebefest aus-
gerlistete, grossmaschige, gaze&hnliche Webware
verwendet wird.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB
als Verstdrkungsbahn eine grossmaschige Wirk-
ware verwendet wird.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf als Kunststoffmaterial eine durch die
Wirmebehandiung zu einem Elastomer hértbare
Paste oder ein schiittfihiges Pulver oder Granulat
aus einem durch die Wirmebehandlung-sinter-oder
schmelzbaren Kunststoff verwendet wird.

11.  Verfahren zur  Herstelung  einer
Polsterelement-Warenbahn flir Kunstrasen, bei
dem aus einem Kunstistoffmaterial Kunststof-
fanhdufungen erzeugt und auf einer Trigerbahn
abgelegt werden, worauf die  Kunststof-
fanh3ufungen wirmebehandelt und in rasterférmig
angeordnete elastomere Poisterelemente umge-
wandelt sowie dabei mit der Trégerbahn fest ver-
bunden werden, dadurch gekennzeichnet, daB das
Kunststoffmaterial  in  Form von  sich in
Lingsrichtung der Trigerbahn erstreckenden
wulst-oder rippenférmigen Kunststoffanhdufungen
auf der Trigerbahn abgelegt wird, daB die
wulstfrmigen  Kunststoffanh8ufungen  sodann
mechanisch quer zu ihrer Léngsrichtung zerteilt
und in eine Serie von Polsterelementrohlingen auf-
geteilt werden, worauf die Umwandlung in die Pol-
sterelemente erfolgt.
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12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die wulstférmigen Kunststof-
. fanh8ufungen mittels einer Rippen-oder Messer-
walze, deren Achse und Rippen quer zur
Trigerbahnléngsrichtung verlaufen, in Polsterele-
mentrohlinge unterteilt werden.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die wulstférmigen
Kunststoffanhdufungen im Querabstand voneinan-
der auf der Tragerbahn abgelegt werden.

14. Verfahren nach einem oder mehreren der
Ansprliche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daf
die Rippen der Walze bis auf die Tragerbahn durch
den Kunststoff hindurchgedriickt werden.

15. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB
die wulstférmigen Kunststoffanhdufungen vor dem
Zerteilen soweit warmebehandelt werden, daB der
Kunststoff an einem Zerteilwerkzeug nicht mehr
anhaftet.

18. Verfahren nach einem oder mehreren der
Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB
zur Erzeugung der wulstfdrmigen Kunststof-
fanhZufungen ein Plastisol verwendet wird, welches
vor dem Zerteilen angeliert wird.
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