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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schweil3stab aus thermoplastischem Kunststoff zum Verschweif3en von in
sich gemusterten thermoplastischen Belagen, insbesondere von Fubodenbelagen langs einer von den Bela-
gen nicht oder kaum unterscheidbaren Schwei3naht, wobei der Schweil3stab eine erste Art thermoplastischer
Teilchen mit einer ersten Farber und wenigstens eine zweite Art thermoplastischer Teilchen mit wenigstens ei-
ner zweiten Farbe in einem dem gemusterten Belag entsprechenden Muster aufweist und wobei die Teilchen
zusatzlich Weichmacher und gegebenenfalls Hilfsstoffe enthalten.

[0002] Die Erfindung bezieht sich ferner auf ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Schweil3stabs, wobei
aus wenigstens zwei Arten von thermoplastischen Teilchen in einer Fertigungsrichtung eine verfestigte Bahn
hergestellt wird und zur Bildung des Schweil3stabs die Bahn spanend bearbeitet wird.

Stand der Technik

[0003] Es st bereits bekannt, Fullbodenbelagplatten an den Stof3stellen miteinander zu verschweilen. Dabei
sind in den aneinanderstoflenden Langsrandern von der sichtseitigen Oberflache der Belagplatten her Aus-
sparungen ausgebildet, in die ein stabférmiges thermoplastisches Material gelegt und geschmolzen wird.
Uberstehendes Material des Schweilistabes wird planparallel zu den sichtseitigen Flachen der Belagplatten
abgeschnitten. Wenn die Belagplatten gemustert sind oder eine andere Farbe haben als das Material des
Schweil3stabs, ergeben sich sehr deutlich sichtbare Bindungsnahte.

[0004] Dieser Stand der Technik ist in Fig. 1 und 2 dargestellt, wobei

[0005] Fig. 1 einen Fullbodenbelag vor dem Verschweilien mit einem runden Schweil3stab und

[0006] Fig. 2 den Fullbodenbelag nach dem Verschweif3en mit dem Schweillstab zeigt.

[0007] Wie in Fig. 1 und 2 gezeigt ist, werden zwei Teile eines Flachenbelags 1 miteinander durch Aneinan-
derlegen zweier Rander, durch Ausfrasen der Rander zur Bildung einer Nut 2, durch Anordnert eines runden
Schweil}stabs 4 in der ausgefrasten Nut 2 und durch Schmelzen des Schweiflistabs 4 miteinander verschweil3t.
Die gezeigte Nut 2 hat eine U-Form. Aufgrund der Form der Nut 2 sind Spalte unter dem Schweil3stab 4 vor-
handen. Diese Spalte flllen sich, wenn der Schweilstab 4 schmilzt. AnschlieRend wird Uberschissiges Stab-
material mit einem Messer abgeschnitten oder abgetragen, so dass die freigelegte Flache des Stabs 4 biindig
zu der Sichtflache des Flachenbelags 1 ist.

[0008] Nach der DE 40 07 763 A1 verwendet man eine in sich mehrfarbig strukturierte Schweilschnur aus
thermoplastischem Kunststoff, die durch spanende Bearbeitung aus einem homogenen platten- oder bahnfér-
migen Flachengebilde hergestellt wird, wobei die Schweillschnur einen etwa runden Querschnitt hat. Ver-
schweildt man einen Bodenbelag, der aus dem gleichen Material besteht, wie es fur die Herstellung der
Schweillschniire verwendet wird, kdnnen die fertigen Schweilnahte kaum von der Struktur des Bodenbelags
untere schieden werden.

[0009] Inder DE 40 07 763 A1 ist ausgeflihrt, dass das homogene platten- oder bahnférmige Flachengebilde
nach dem aus der EP 0 321 760 A1 bekannten Verfahren hergestellt wird. Dabei werden Teilchen aus unter-
schiedlichen thermoplastischen Kunststoffen, die Weichmacher und weitere Hilfsstoffe, wie Stabilisatoren, Pig-
mente und Fllstoffe aufweisen, in einer Schicht angeordnet und unter Warme- und Druckeinwirkung zu einer
homogenen Bahn verdichtet, die anschliefend abgekuhlt wird. Da die oberflachennahe Schicht ein ver-
schmiertes Farbmuster zeigt, wird sie so weit entfernt, bis ein klares abgegrenztes Design erhalten wird, aus
dem sich die Fertigungsrichtung nicht mehr erkennen lasst.

[0010] Es hat sich gezeigt, dass wahrend des VerschweilRens mit solchen Schweil3schntiren ihre thermoplas-
tischen Teilchen die Tendenz haben, sich voneinander zu I6sen, so dass die Schwei3naht ein anderes Muster
als der Belag annimmt und deshalb erkennbar wird. Dieses andere Muster wird aufgrund des runden Quer-
schnitts der Schweilschnur auflerdem noch verschmiert.

Aufgabenstellung

[0011] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe besteht deshalb darin, den Schweil3stab der eingangs
beschriebenen Art sowie das erwahnte Verfahren zu seiner Herstellung so auszugestalten, dass die Belage
durch SchweiRnahte verbunden werden kénnen, die nach der Oberflachenbegradigung ein ebenso klares und
scharfes Muster wie die Belage selbst haben.

[0012] Diese Aufgabe wird bei dem Schweil3stab der eingangs beschriebenen Art dadurch gelost, dass das
Material der thermoplastischen Teilchen 35 bis 60 Teile Weichmacher pro 100 Teile thermoplastisches Material
aufweist und dass der Schweildstab einen halbrunden Querschnitt hat.

[0013] Durch die Kombination des Weichmachergehalts und des halbrunden Querschnitts ist es mdglich, die
zugeordneten Positionen der Teilchen in dem Schweil3stab wahrend des Verschweil3ens beizubehalten und
ein Verschmieren des Musters zu vermeiden, so dass die Verbindung der Belage als solche nicht mehr erkenn-
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bar ist.

[0014] Die erwahnte Aufgabe wird bei dem eingangs beschriebenen Verfahren zur Herstellung des Schweil}-
stabs dadurch geldst, dass aus der Bahn quer zu deren Fertigungsrichtung Streifen geschnitten werden und
dass jeder Streifen durch Erhitzen und Druckbeaufschlagung in einer Form zu dem Schweil3stab mit halbrun-
dem Querschnitt umgeformt wird.

[0015] Der erfindungsgemalie halbrunde Schweil3stab wird in dem Bereich zwischen den beiden Teilen eines
farblich abgestimmten FuRBbodenbelags, beispielsweise eines Vinyl-Fullbodenbelags eingelegt und durch
Warmezufuhr homogen mit den beiden Teilen verschweil3t. Der verschweifdte Bereich wird beziglich der an-
grenzenden Flachen abgeschnitten oder abgetragen, so dass keine Naht mehr erkennbar ist. Im Endeffekt er-
halt man eine wie ein Stiick aussehende Flache, die vollstandig dicht ist.

[0016] Es missen in Maschinenquerrichtung geschnittene Streifen verwendet werden, damit das Span- oder
Kdrnerbild nicht verschmiert wird, wenn sie in der Form erhitzt oder unter Druck gesetzt werden. Wirde man
verfestigte, in Maschinenrichtung geschnittene Streifen in die Form einsetzen, wirde sich die innere Verwin-
dung der Spane fortsetzen, die wahrend der Bahnverfestigung begonnen hat. Ein zusatzliches Dehnen des
Spanbildes wahrend der Warmeverschweilung unter Verwendung von in Maschinenrichtung geschnittenen
Formstaben wiirde das gewulinschte Bild weiter triiben bzw. verschwimmen lassen und verschmieren.

[0017] Der gemusterte Schweildstab wird in vier Schritten hergestellt. Im ersten Schritt erfolgt die Spanaufbe-
reitung, im zweiten Schritt die Spanverfestigung, im dritten Schritt das Schneiden und Pressformen und im vier-
ten Schritt das miteinander Verbinden und Trennen. Zunachst werden die Spane bzw. Chips aufbereitet und
dann zu einer Bahn verfestigt. Die Bahn wird in Streifen geschnitten und durch Pressformen zu Schweil3staben
mit halbrundem Querschnittgeformt. Die Lange der Stabe wird dadurch vergrof3ert, dass ein Ende des geform-
ten Stabs in der Form bleibt, wahrend der nachste Abschnitt oder der nachste Stab ausgeformt wird, wodurch
die beiden Stababschnitte miteinander verbunden werden. Wenn Mehrfachstabe gleichzeitig ausgeformt wer-
den, sind sie durch Stege zwischen den Formhohlrdumen verbunden. Deshalb missen, um Einzelstabe zu er-
halten, die Stege durchtrennt werden.

[0018] Die Dicke der Bahn fiir den Schweifdstab muss etwas gréRer sein als die Dicke des Endprodukts, um
zu gewahrleisten, dass die Formhohlraume vollstandig gefillt werden, so dass man ein glattes, gut verfestigtes
Endprodukt erhalt. Zu wenig Material ergibt einen Stab, der offene Rdume hat, was den Stab schwécht, der
den gewunschten Nahtbereich nicht vollstandig ausfillen kann.

[0019] Es kénnen gemusterte Schweildstabe verwendet werden, die einen Fillstoffgehalt von Obis 75 Ge-
wichtsprozent haben. Bevorzugt werden 4 bis 20 Gewichtsprozent, insbesondere 6 bis 10 Gewichtsprozent.
Hohere Fullstoffwerte von 20 bis 70 Gewichtsprozent ergeben Schweilstdbe mit geringer Festigkeit, die dazu
neigen, sich leicht zu dehnen und sich wahrend des Schweillens wegzuziehen.

[0020] Bevorzugt werden Flillstoffe mit geringer TeilchengréRe von 50 US-Mesh oder kleiner (gréRere Me-
sh-Zahl). Grofdere Teilchen kénnen zu einer Widerstandserhdhung am Abtragrnesser flihren, was Einbaupro-
bleme ergibt. Bevorzugt wird auch die Verwendung von Flllstoffteilchen von wenigstens 325 US-Mesh Grolie
oder groler (kleinere Mesh-Zahl), da kleinere Teilchen, insbesondere Staubteilchen, mehr Weichmacher zum
Uberziehen der Teilchen benétigen.

[0021] Ein FulRbodenbelag wird gewdhnlich bei Temperaturen zwischen 12°C und 30°C eingebaut. Es muss
deshalb ein flexibles und leichtes Schneiden auch in der Nahe des unteren Temperaturbereichs mdglich sein.
Dies wird durch Zugabe eines Niedertemperaturweichmachers, wie Dioktyladipat, erreicht. Die Glasiuibergang-
stemperatur T, der weichgemachten Spane ist vorzugsweise nicht hoher als -1 °C, vorzugsweise nicht hoher
als -3,8°C und zweckmalligerweise nicht héher als -5,6°C.

[0022] Zu den zur Herstellung der thermoplastischen Schweillstdbe verwendbaren thermoplastischen Mate-
rialien gehdéren Polyvinylchlorid, Akrylnitrilbutadienstyrol, Polypropylen, Polyethylen und thermoplastisches
Polyurethan. Andere thermoplastische Harze, die weichgemacht und eingesetzt werden kdénnen, sind Polyvi-
nylacetat, Zelluloseacetat, Polystyrol, Ethylzellulose, Polyvinylidenchlorid, Polyurethan, Polyamid (Nylon),
Akrylharz: und Polyvinylenoxyd. Zur Herstellung von Schweil3stdben gemal der Erfindung hat man die nach-
stehenden thermoplastischen Harze verwendet, namlich Polyvinylchloridhomopolymere und -kopolymere mit
Acetatgruppen sowie Mischungen davon. Bevorzugt werden Polyvinylchloridhomopolymere.

[0023] Es wurden eine Reihe von Harzmaterialien mit sich &ndernden Molekulargewichten, bestimmt nach
der spezifischen Viskositat, bewertet. Der Bereich der spezifischen Viskositaten reicht von 0,22, das als nied-
riges Molekulargewicht klassifiziert ist, bis 0,44, das als hohes Molekulargewicht klassifiziert ist. Der bevorzug-
te spezifische Viskositatsbereich geht von 0,33 bis 0,36 und wird als mittleres Molekulargewicht betrachtet. Alle
gepruften Harze dienten zur Herstellung von Schweilstaben.

[0024] Die Systeme mit niedrigem Molekulargewicht, Homopolymere, Kopolymere und Mischungen davon,
ergeben zufriedenstellende, jedoch weiche Stabe. Diese lassen sich in geeigneter Weise einsetzen, haben je-
doch eine weiche Oberflache, die sich leicht einkerben lasst und empfindlich fir Staubaufnahme ist.

[0025] Homopolymerharze mit hohem Molekulargewicht ergeben zufriedenstellende Stabe, erfordern beim
Einsatz jedoch groRe Schweil3hitze, was manchmal zu einer Verfarbung und zu einem Schmoren fiihrt. Die
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Stabe mit hohem Molekulargewicht erfordern, wenn sie abgekuhlt sind, mehr Kraft fir das Abtragen bzw. Zu-
schneiden und sind wesentlich schwieriger zu verarbeiten.

[0026] Zu den verwendbaren Weichmachern gehéren Butylcyclohexylphthalat, Tri(butoxyethyl)phosphat, Tri-
octylphosphat, 2-Ethylhexyldiphenylphosphat, Dibutylphthalat, Disobutyladipat, epoxidiertes Di(2-ethylhe-
xyhtetrahydrophthalat, Di(2-ethylhexyl)phtahlat, Diisooctylphthalat, Dioctyladipat, Diisononylphthalat,
Di(2-ethylhexyl)hexahydrophthalat, n-Octyl, n-Decylphthalat, Tricresylphosphat, Butylbenzylphthalat, Dica-
prylphthalat, Di(3,5,5-trimethylhexyl)phthalat, Disodecylphthalat, Di(2-ehtylhexyl)adipat, Butylepoxystearat,
epoxidiertes Sojadl, epoxidiertes Octyltallat, Dimethylphthalat, Hexylepoxystearat, Cresyldiphenylphosphat,
Di(2-ethylhexyl)isophthalat, n-Octyl, n-Decyladipat, Di(2-ethylhexyl)acetat, epoxidiertes Octyloleat, Di(2-ethyl-
hexyl)sebacat, Tetraethylenglycol/Di(2-ethy exoat), Diisodecyladipat und TriethylenglycoVDi(2-ethylhexoat).
[0027] Die gesamte Weichmacherkonzentration sollte zwischen 35 und 60 PHR (Teile pro Hundert), vorzugs-
weise zwischen 40 und 45 PHR und insbesondere zwischen 45 und 50 PHR liegen. Bevorzugt werden Kom-
binationen von Weichmachern, wie sie in den Beispielen angegeben sind.

[0028] Zu den Flillstoffen, die beim Mischen der verschiedenen Harze verwendet werden kénnen, gehoéren
Kalziumkarbonat (naturlicher, oberflachenbehandelter, abgeschiedener Kalkstein), Magnesiunihydrosilikat,
Bariumsulfat, Aluminiumsilikat, Magnesiumhydroxyd, Diatomensilikat, Kalziumhydrosilikat, Siliziumdioxyd und
Kalziumsulfat. Als zweckmaRig haben sich Schweilstabe erwiesen, bei denen Kalkstein, Aluminiumsilikat und
Siliziumdioxyd verwendet werden.

Ausflihrungsbeispiel

[0029] Anhand von Zeichnungen wird ein Ausfihrungsbeispiel nach der Erfindung naher erlautert. Es zeigt:
[0030] Fig. 3 schematisch einen Fuflbodenbelag vor dem Verschweilen mit einem erfindungsgemalen
Schweilstab und

[0031] Fig. 4 schematisch den Fullbodenbelag nach dem Verschweillen mit dem erfindungsgemalen
Schweillstab.

[0032] Gemal Fig. 3 und 4 werden zwei Teile eines Flachenbelags 1 miteinander durch Aneinanderlegen
zweier Rander durch zunachst vertikales, dann zur Horizontalen schrages Ausfrasen der Rander zur Bildung
einer Nut 3, durch Anordnen eines entsprechend dem Flachenbelag 1 gemusterten halbrunden Schweifistabs
5 in der ausgefrasten Nut 3 und durch Schmelzen des Schweil’stabs 5 miteinander verschweifl3t. Nach dem
Schmelzen des Schweillstabs 5 braucht nur ein kleiner Teil des Stabmaterials durch Abtragen entfernt zu wer-
den. Da die Mitte des Schweif3stabs 5 starker schmiert als die Abschnitte des Schwiel3stabs 5 in der Nahe sei-
ner Rander, ist das Spanmuster der freigelegten Flache klar und scharf.

[0033] Die Erfindung wird auRerdem anhand der nachstehenden Beispiele weiter erlautert.

Beispiel 1: Stabherstellung
[0034] Aus der folgenden Mischung wird eine Bahn mit drei bis sechs Einzelfarben hergestellt, die nach dem

FuRbodenprodukt festgelegt sind, fir welche der fertige Stab benutzt wird, um es miteinander dichtend zu ver-
binden.
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MISCHUNG 1

Hundert (PHR)

Polyvinylchloridharz 100,00 62,64
Di(2-ethythexyl)phthalat 19,43 12,17
Diisononylphthalat 21,17 13,26
Dioctyladipat 3,00 1,88
Epoxidiertes Sojadl 4,20 2,63
Stabilisatoren 2,08 1,30
Kalkstein, 325 US-Mesh 9,76 6,12

(Maschen je laufendem Zoll)

Pigmente (wie gefordert)
159,64 100,00

[0035] Die obigen Bestandteile werden in geeigneten Gro3mischern gemischt und dann in die Form einer
Bahn mit einer Dicke von 0,8 mm (32 mils) durch Verwendung von zwei Kalanderwalzen gebracht. Die Bahn
jeder Farbe wird dann geschnitten und auf die gewtinschte Spangrofie zerkleinert. Die Siebanalyse der erhal-
tenen Spane wird in Form einer Probe von 200g drei Minuten lang auf einem US-Standardsieb Nr.12 geschut-
telt. Alles auf dem Sieb zurtickbehaltene Material, d.h. 70 bis 80 Gewichtsprozent, wird fur die Spanverfesti-
gung bzw. -verschmelzung vennrendet.

[0036] Die so erhaltenen Spane werden dann auf etwa 220°C (425°F) auf einem Trager erhitzt und zwischen
zwei grolRen Metallwalzen verfestigt. Dies ergibt eine verfestigte Bahn mit dem gewiinschten Spanbild mit einer
Bahnstarke von 2,2 bis 2,4 mm (85 bis 95 mils) und einer Breite von 1,90 m (74 inch).

[0037] Die so erhaltene verfestigte Bahn wird dann in 7,5 cm (3 Inch) breite und 1,8 m lange Streifen quer zur
Maschinenrichtung geschnitten. Diese Breite passt in den Hohlraum der Pressform. Die Pressform besteht aus
einem spannungsentlasteten Stahlblock mit einer Dicke von 13 mm (1/2 inch), einer Breite von 10 cm (4 Inch)
und einer Lange von 91 cm (36 inch), in welchem sechszehn kreisformige Nuten in Langsrichtung eingeschnit-
ten sind. Jede Nut hat eine Tiefe von 2,2 mm (86 mils) und einen Durchmesser von 4,4 mm (172 mils). Die
Dicke des Materials zwischen den Oberseiten von zwei Nuten ist 0,15 mm breit. Dies ist der Steg zwischen
benachbarten Nuten. Das Formoberteil ist ein Stahlstuck. In die Pressform wird ein 7,5 cm (3 inch) breiter Strei-
fen eingelegt und zwei Minuten lang bei einer Temperatur von 160°C und einem Druck von 5,6 bar (80 psi)
erhitzt. Dann wird die Form gekuhlt, der Druck entspannt und das Material entweder aus der Form entfernt oder
teilweise von einem Ende wegbewegt, wahrend ein neuer Streifen eng anliegend gegen das vorher geformte
Teil angeordnet wird. Diese Anordnung wird dann erneut Warme und Druck ausgesetzt. Das Material kommt
ausreichend thermoplastisch zum Stromen an den stirnseitigen Kontaktflachen und bildet eine homogene Ver-
bindung. Eine Verbindungslinie ist nicht erkennbar. Auf diese Weise kann jede beliebige Anzahl von Teilen zu
Bildung von Schweillstédben jeder gewlinschten Lange verbunden werden. Die verbundenen geformten Teile
werden dann mit Hilfe einer geeigneten Schneideinrichtung oder eines Messers in Langsrichtung getrennt. Das
Endprodukt ist ein halbrunder Schweil3stab mit einer Oberflache, die 4,4 mm (172 mils) breit ist und eine Ra-
diustiefe von 2,2 mm hat.

Beispiel 2 Verwendung des Stabs

[0038] Der gemal Beispiel 1 hergestellte gemusterte Schweil3stab hat Spane aus fiinf Einzelfarben, wodurch
sein Aussehen einem vorgegebenen Vinylfullbodenbelag (Armstrong Medintech Muster 86472) entspricht.
Der FuRbodenbelag ist auf einem Betonboden voll verklebt. Die Nahtbereiche sind U-férmig ausgefrast oder
genutet, woflr ein rotierendes Messerwerkzeug verwendet wird, und zwar auf eine Tiefe von 2/3 der Belagdi-
cke. Als Ausfrasgerat wird ein bekannter Frasen (Firma Leisten, Solingen, 110V, 50 Hz, 1.000 W, 18.000 Upm)
verwendet.
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[0039] Dann erhitzt man eine Warmeschweil3pistole (Firma Leisten, Typ GHIBI, 120 V, 50/60 Hz, 1.560 W),
die eine variable Temperatureinstellung eingestellt auf 450°C hat, vor und verwendet sie zum Einschweil3en
des halbrunden gemusterten Schweilstabs in dem ausgefrasten Nahtbereich. Die Pistole hat eine 5mm-Drei-
ecksgeschwindigkeitsdise zum Erhitzen des Stabs und zum Richten des Stabs in die ausgesparte Nut. Dann
I&sst man den verschweilten Stab auf Raumtemperatur abkihlen. Anschlielend wird er bliindig zum FulRbo-
denbelag beschnitten. Das Entfernen des Uberschissigen Schweillstabmaterials erfolgt in zwei Schritten. Im
ersten Schritt wird eine Zuschneidplatte mit einem Trennmesser (Firma Leister) benutzt, um den gréften Teil
des Uberstehenden Stabmaterials zu entfernen. 1 m zweiten Schritt wird lediglich das Abtragmesser benutzt,
um einen bindigen Zuschnitt zu dem Belag zu erhalten, so dass man eine glatte, durchgehende, im Wesent-
lichen nicht erkennbare Naht erhalt. Die Anordnung aus FulRbodenbelag und Naht kann erforderlichenfalls ge-
wachst oder poliert werden.

Beispiel 3 Verwendung einer Spanmischung ohne Kalksteinfillstoff
[0040] Die nachstehende Mischung wird in Spanform zubereitet, verfestigt und zu einem halbrunden
Schweil3stab, wie bei Beispiel 1, geformt. Die Mischung entspricht der Mischung von Beispiel 1 ohne den Full-
stoff Kalkstein.
MISCHUNG 2

Polyvinyichloridharz 100,00 67,33
Di(2-ethylhexyl)phthalat 19,00 12,79
Diisononylphthalat 22,80 15,35
Epoxidiertes Sojadl 4,50 3,03
Stabilisatoren 2,23 1,50
Pigmente (wie gefardert)

148,53 100,00

[0041] Die Spane sind klebrig, halten Kihlwasser an ihrer Oberflache und bilden Klumpen, so dass die Ver-
arbeitung schwierig ist. Der Schweil3stab wird gemaR Beispiel 2 hergestellt. Der Stab ist steif und schwierig zu
handhaben. Nach seiner Verschwei3ung ist er schwer glatt zu schneiden. Es ist viel Kraft erforderlich, um das
Nahtmaterial zuzuschneiden. Aulierdem ist es schwierig, eine glatte durchgehende Schnittflache zu erhalten.

Beispiel 4: Verwendung von Kalksteinflllstoff

[0042] Die nachstehende Mischung wird in Spanform zubereitet, verfestigt und zu einem halbrunden
Schweil}stab, wie bei Beispiel 1, ausgeformt.
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MISCHUNG 3

Polyvinylchloridharz 100,00 63,07
Di(2-ethylhexyl)phthalat 19,00 11,99
Diisononylphthalat 22,80 14,38
Epoxidiertes Sojadl 4,50 2,84
Stabilisatoren 2,23 1,41
Kalkstein, 325 US-Mesh 10,00 6,31
(Maschen je laufendem Zoll)
Pigmente (wie gefordert)

158,53 100,00

[0043] Die Spane lassen sich ohne Schwierigkeiten verfestigen. Der verschweilRte halbrunde Stab Iasst sich
leicht bei Zimmertemperatur zuschneiden. Das Zuschneiden wird jedoch bei tiesferen Temperaturen, wie 13°C
(55°F) sehr schwierig. Das Abschneiden erfordert viel Energie. Der abschlielende Schnitt ist nicht glatt. Man
erhalt eine Flache, die Schmutz sammelt und fir die Reinigung problematisch ist.

Beispiel 5: Hoher Fllstoffgehalt — unterschiedliche Fullstoffe

[0044] Die nachstehende Mischung wird in Spanform aufbereitet, verfestigt und zu einem halbrunden Stab,
wie in Beispiel 1, ausgeformt.

MISCHUNG 4
Hundert (PHR)

Polyvinylchloridharz 100,00 46,25
Di(2-ethylhexyl)phthalat 16,05 7,42
Diisononylphthalat 18,47 8,54
Epoxidiertes Sojadl 4,48 2,07
Stabilisatoren 2,23 1,03
Natriumaluminiumsilikat 75,00 34,69
Pigmente (wie gefordert)

216,23 100,00

[0045] Hinsichtlich der VerschweiRung des Stabs gemaf Beispiel 2 werden Versuche durchgefiihrt. Mit dem
Stab dieses Beispiels lassen sich keine langen Nahte herstellen. Er bricht namlich beim Beginn des Schwei-
Rens aufgrund der bendtigten hohen Warmemengen und zieht sich weg. Wenn der Stab verschweilt ist, ist er
schwierig zuzuschneiden. Es ist viel Kraft erforderlich. Die erhaltene Stabflache ist nicht glatt. Man kann auch
ein Spannungsbleichen aufgrund der héheren Flllstoffkonzentration feststellen.
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Beispiel 6: Verwendung von Kalksteinfillstoff mit grofen Teilchen

[0046] Die nachstehende Mischung wird in Spanform aufbereitet, verfestigt und als halbrunder Stab gemaf
Beispiel 1 ausgeformt.

MISCHUNG 5

Hundert (PHR)
Polyvinylchloridharz 100,00 63,07
Di(2-ethylhexyl)phthalat 19,00 11,99
Diisononylphthalat 22,80 14,38
Epoxidiertes Sojadl 4,50 2,84
Stabilisatoren 2,23 1,41
Kalkstein 50 US-Mesh 10,00 6,31
(Maschen je laufendem Zoll)
Pigmente (wie gefordert)

158,53 100,00

[0047] Der Schweilistab wird wie bei Beispiel 2 verwendet. Nach dem Wegschneiden von iberschiissigem
Stabmaterial ergibt sich aufgrund der Kalksteinteilchen eine raue Flache, die nicht die gewlinschte Glatte hat.
Die raue Schnittflache hat Oberflachenfehler, in denen sich Schmutz ansammeln kann und die zu Problemen
bei der Reinigung fiihren.

Beispiel 7: Verwendung von mehr als einem Palyvinylchloridharz
[0048] Die nachstehende Mischung wird in Spanform aufbereitet, verfestigt und als halbrunder Schweif3stab,

wie bei Beispiel 1, ausgeformt. Es kommen ein Polyvinylchloridhomopolymer und ein Polyvinylchloridkopoly-
mer mit Chlorid- und Acetatgruppen zum Einsatz.

8/10



DE 43 39 169 B4 2004.04.22

MISCHUNG 6

Material Ieile pro Gewichtsprazent
Hundert (PHR

PVC Homopolymer {mitt- 50,00 31,54
leres Molekulargewicht)
PVC Kopolymer 50,00 31,54
(85/15 PVC/PVACc)
Di(2-ethylhexyl)phthalat 19,00 11,99
Diisononylphthalat 22,80 14,38
Epoxidiertes Sojadl 4,50 2,84
Stabilisatoren 2,23 1,40
Kalkstein 325 US-Mesh 10,00 6,31
(Maschen je laufendem Zoll)
Pigmente (wie gefordert)

158,53 100,00

[0049] Der Schweillstab wird wie bei Beispiel 2 eingesetzt. Beim Beschneiden des Stabs bei Zimmertempe-
ratur ergeben sich keine Schwierigkeiten. Das Zuschneiden wird jedoch schwierig bei 13°C (55°F).

Patentanspriiche

1. Schweillstab aus thermoplastischem Kunststoff zum Verschweiflen von in sich gemusterten thermo-
plastischen Belagen, insbesondere von FuBbodenbelagen, langs einer von den Belagen nicht oder kaum un-
terscheidbaren Schweillnaht, wobei der Schweil}stab eine erste Art thermoplastischer Teilchen mit einer ers-
ten Farbe und wenigstens eine zweite Art thermoplastischer Teilchen mit wenigstens einer zweiten Farbe in
einem dem gemusterten Belag entsprechenden Muster aufweist und wobei die Teilchen zusatzlich Weichma-
cher und gegebenenfalls Hilfsstoffe enthalten, dadurch gekennzeichnet, dal} das Material der thermoplasti-
schen Teilchen 35 bis 60 Teile Weichmacher pro 100 Teile thermoplastisches Material aufweist und daf® der
Schweil’stab einen halbrunden Querschnitt hat.

2. Schweillstab nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® die Glasiibergangstemperatur der ther-
moplastischen Teilchen nicht gréRer als -1,1 °C, bevorzugt nicht grof3er als -5,6°C ist.

3. Verfahren zur Herstellung eines Schweifistabs nach Anspruch 1 oder 2, bei welchem aus wenigstens
zwei Arten von thermoplastischen Teilchen in einer Fertigungsrichtung eine verfestigte Bahn hergestellt wird
und zur Bildung des Schweil}stabs die Bahn spanend bearbeitet wird, dadurch gekennzeichnet, dal® aus der
Bahn quer zu deren Fertigungsrichtung Streifen geschnitten werden und daR jeder Streifen durch Erhitzen und
Druckbeaufschlagung in einer Form zu dem Schweif3stab mit halbrundem Querschnitt umgeformt wird.

Es folgt ein Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

4 @
) 8

STAND DER TECHNIK

FIG. 1

STAND DER TECHNIK

FIG. 2 FIG. 4
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