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(54) FORMTEIL AUS SCHAUMSTOFFPLATTEN

m (57) Die Erfindung beschreibt einen Formteil (1) aus

Schaumstoffplatten aus einem weichen, gegebenenfalis
elastischen Schaumstoff mit zumindest bereichsweise
bleibend verformten Zelistegen (15). . Die
erfindungsgemaBe Mischkunststofiplatte (2) bestefit aus
Schaumstoffgranulaten  (18) aus einem wékhen
Schaumstoff mit einer KomgrdRe von 2 mm bis 20 mm und
weiteren Folistoffen (17), z.B. Gummigranuiat, Kreide,
Hartpolyurethanabfille, thermoplastische Kunststoffabflle,
oder wie zB. an sich bekannt Korkgranulat und
Calziumcarbonat, in einer KomgréRe von 2 mm bis 20 mm,
die in dem Schaumstoff verteilt eingeschaumt sind. Die
Zelistege und Zeliwande des Schaumstoffgranuiates (18)
und gegebenenfalls der Fulistoffe (17) sowie an sich
bekannt die Zelistege (15) und bzw. oder Zelwinde der
offenen Zelien (16) des Schaumstoffes zwischen den
einzelnen Flocken des Schaumstoffgranulates (18) und
bzw. oder des Filistoffes (17) sind ebenfalls bleibend
plastisch verformt.
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Die Erfindung betrifft einen Formteil aus Schaumstoffplatten aus einem weichen,
gegebenenfalls elastischen Schaumstoff mit zumindest bereichsweise bleibend verformten
Zellstegen und bzw. oder Zellwanden.

Es sind bereits Formteile bekannt geworden - gemaR — DE-A-36 27 431 der selben
Anmelderin -, bei welchen der Kunststoffschaum des Formteiles in unterschiedlichen Schichten ein
unterschiedliches Raumgewicht aufweist. AuRBerdem ist es bereits bekannt, derartige Formteile in
Uber die Flache verteilten Flachenbereichen unterschiedlich stark zu verdichten, wobei das
Raumgewicht, bezogen auf die gleiche Flacheneinheit in diesen unterschiedlich verdichteten
Flachenbereichen etwa gleich groR, die Dicke des Formteiles jedoch unterschiedlich ist.
Desweiteren ist es bereits bekannt, derartige Formteile mit unterschiedlich ausgebildeten
Deckschichten zu versehen bzw. in die Formteile Tragkérper einzuarbeiten. Die zur Herstellung
derartiger Formteile verwendeten Materialien bestehen aus Weichschaumstoff, dessen Zellstruktur
in den Randbereichen verdichtet ist. Derartige Formteile werden als Schallschutzelemente
verwendet und haben sich dort auch bestens bewahrt, jedoch reicht die mechanische
Beanspruchbarkeit derartiger Formteile fir manche Anwendungsfalle nicht aus.

Desweiteren ist es bereits bekannt, insbesondere fur Verpackungszwecke, Misch-
kunststoffplatten herzustellen, die aus Schaumplatten aus weichem Schaumstoff bestehen, die mit
Kunststoffabfalien gefullt sind. Durch die groe Anzahl an offenen Zellen eines derartigen weichen
Schaumstoffes, haften die einzeinen Teile des Schaumstoffgranulates bzw. der Fulistoffe nur aber
das Zellgerippe aneinander, wodurch bei mechanischen Beanspruchungen die
Schaumstoffgranulate bzw. Fullstoffe leicht herausbrechen und diese Mischkunststoffplatten
mechanisch nicht stark beanspruchbar sind.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung liegt darin, einen Formteil zu schaffen, der einfach in
unterschiedlich hohen Raumgewichten hergestellt und der unter Beibehaltung seiner elastischen
Grundeigenschaften an unterschiedliche mechanische Belastungen, insbesondere
Kantenpressungen oder dgi. angepalit werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaft dadurch gelost, daB in einer Mischkunststoffplatte
Schaumstoffgranulate z.B. thermoplastische Kunststoffabfélle, oder wie z.B. an sich bekannt
Korkgranulat und Calziumcarbonat, in einer Korngréie von 2 mm bis 20 mm in dem Schaumstoff
verteilt eingeschaumt sind und daR die Zellstege und Zellwande des Schaumstoffgranulates und
gegebenenfalls der Filistoffe sowie an sich bekannt die Zellstege und bzw. oder Zellwande der
offenen Zellen des Schaumstoffes zwischen den einzelnen Flocken des Schaumstoffgranulates
und bzw. oder des Flillstoffes ebenfalls bieibend plastisch verformt sind.

Der Vorteil der Uberraschend einfach scheinenden MafRnahme liegt darin, dal durch die
Verwendung von bestimmten Prozentsdtzen von Schaumstoffgranulat bzw. Fulistoffen das
Raumgewicht des Schaumstoffblockes bzw. der Schaumstoffplatten einfach verandert werden
kann und die einzelnen Granulate des Schaumstoffes bzw. der Fullstoffe Uber die Zellstege und
bzw. oder Zellwande des weichen elastischen Schaumkunststoffes nahezu schwingungsgedampft
gelagert sind. Kommt es nun zu Kantenbeanspruchungen bzw. insgesamt starkeren
Beanspruchungen des Formteiles, so kann bei seiner Herstellung die Verbindung zwischen den
einzelnen Granulaten des Schaumstoffes bzw. der Fulistoffe durch die unter Druck- und
Temperatureinwirkung erfolgte Verformung verandert, vor allem verstarkt werden. Durch das Zu-
sammendriicken des Zellgerippes, also der Zellstege und bzw. oder der Zellwénde, und auf Grund
der vorhergehenden Erwarmung, klebt eine hoéhere Anzahl von Verbindungsstegen an den
einzeinen Flocken fest bzw. werden die Zellstege bzw. Zellwande durch die Verformung indirekt
versteift und damit héher belastbar. Dadurch kann, ausgehend von einer Mischkunststoffplatte mit
gleichem Raumgewicht, durch unterschiedlich starke Verdichtung und damit Verfestigung der
Mischkunststoffplatte die Belastbarkeit an unterschiedliche Anwendungsfélle einfach angepafdt
werden. Der Uberraschende Vorteil dieser Lésung liegt aber darin, daR sich durch diese Ver-
dichtung nicht nur das Raumgewicht &ndert, sondern auch das Schwingungsverhalten der im
elastischen Weichschaumstoff eingeschaumten Schaumstoffgranulate bzw. Fullstoffe, wodurch
sich zusadtzlich zu der Veranderung des Raumgewichtes die Schallabsorbtions
bzw. -reflexionseigenschaften in Uberraschender Weise zusétzlich verandem. Dadurch kann
nunmehr ein derartiger Formteil nicht nur zur Verkieidung sondern gleichzeitig auch zur
Schalldammung in einem gewlnschten Frequenzbereich eingesetzt bzw. an diesen Einsatz,
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ausgehend von einem gleichbleibenden Grundprodukt, einfach angepalit werden.

Nach einer Weiterbildung ist vorgesehen, dal der Formteil aus mehreren Uber Kleberschichten
miteinander verbundenen, auf unterschiediiches Raumgewicht verdichteten Mischkunststoffplatten
besteht, wodurch die gewlnschten mechanischen Eigenschaften mit den fur den Anwendungsfail
bendtigten schall- bzw. schwingungsdampfenden Eigenschaften einfach kombiniert werden
kénnen, da die einzelnen Schichten entsprechend ihrem Anwendungsfall auf ein gewisses
Raumgewicht verdichtet bzw. mit unterschiedlichen Fulistoffen bzw. Schaumstoffgranulaten geftilt
werden kénnen.

Weiters ist es aber auch maéglich, daR die Gewichtsanteile der Schaumstoffgranulate bzw. der
Fulistoffe in den einzelnen Mischkunststoffplatten unterschiedlich sind, wodurch in einfacher Weise
das Raumgewicht und damit die Schall- und Schwingungsabsorbtionseigenschaften veréandert
werden kénnen.

Es ist aber auch von Vorteil, wenn als Kleber zwischen zwei Mischkunststoffplatten
Schmelzpulver, wie z.B. Phenolharzpulver und bzw. oder wie an sich bekannt eine
Schmelzkiebefolie, angeordnet ist, da bedingt durch die starke Erwarmung der Platten vor der
Verformung, die Wammeenergie durch das Zerschmelzen von Pulver bzw. Folien, gleichzeitig zur
Verkiebung einzelner Mischkunststoffplatten bzw. der Mischkunststoffplatten mit entsprechenden
Deckschichten, bewirkt werden kann. Ein weiterer Vorteil liegt tberdies darin, daR durch
Verwendung von entsprechenden Schmelzpulvern wie z.B. Phenolharz, durch das Eindringen des
Pulvers in die offenen Zellen des Zellgerustes der Mischkunststoffplatten neben der formschlissi-
gen Verbindung der Mischkunststoffplatten, auch eine Verstarkung durch Verfestigung der
Oberflachenbereiche bewirkt werden kann und somit an beliebiger Stelle eines Formteiles, eine
zusatzliche Versteifung des Zeligertstes erzielt werden kann.

Es ist aber auch moéglich, daB in einer Ausnehmung einer Mischkunststoffplatte und bzw. oder
zwischen zwei Mischkunststoffplatten, wie an sich bekannt. Verstarkungsteile aus Metall und bzw.
oder Kunststoff angeordnet sind, wodurch eine innige Verbindung zwischen den Verstarkungsteilen
und der Mischkunststoffplatte beispieisweise wahrend des Verdichtungsvorganges zur Herstellung
eines Formteiles erreicht werden kann und Oberdies Uber diese groRfiachige Einbettung diese
Verstarkungsteile auch zur Befestigung und Halterung der Formteile herangezogen werden
konnen. Die Ausreillfestigkeit derartiger Verstarkungsteile kann dadurch einfach beeinflufit werden,
daf} die Verdichtung und die Erhéhung des Raumgewichtes der Mischkunststoffplatten im Bereich
der Verstarkung steile gezielt erhoht wird, sodaR auf Grund der intensiven Verklebung tber eine
grofRe Flache, hohe Krafte von den Verstarkung steilen in den Formteil oder vom Formteil auf eine
Verankerung Ubertragen werden koénnen ohne daR es zu Abldsungen zwischen den
Mischkunststoffplatten und den Verstarkungsteilen kommt.

Vorteilhaft ist es aber auch, wenn die Mischkunststoffplatten raumlich verformt sind, da damit
die Vorteile der universelien Anpassung an die Dampfungseigenschaften bzw. mechanischen
Festigkeiten nicht nur fur plattenférmige, sondern auch fir raumlich verformte Bauteile verwendet
werden kénnen.

Nach einer anderen Ausflhrungsvariante ist vorgesehen, daR die Mischkunststoffplatten in
uber ihre Flache verteilten Bereichen auf ein unterschiedliches Raumgewicht verdichtet sind,
wodurch beispielsweise in den Befestigungsbereichen eine hohe Festigkeit und Beanspruchbarkeit
der Formteile erreicht werden kann, wahrend in den daran anschlieBenden Bereichen, die
gewunschten Dampfungseigenschaften, beispielsweise fur die Schalldammung bzw. die Dampfung
von aufprallenden Gegensténden, wie dies z.B. fir Verkleidungsteile von Kraftfahrzeugen
vorteilhaft ist, verwendet werden kénnen.

Nach einer anderen Weiterbildung ist es auch méglich, daR die Zellstege und bzw. oder die
Zeliwénde der einzelnen Mischkunststoffplatten bei in etwa gleich hohem Anteii an weichem
Schaumstoffgranuiat und Fullstoffen unterschiedlich stark verformt sind. Damit ist es méglich, aus
Kunststoffplatten mit im wesentlichen gleicher Zusammensetzung Platten mit unterschiedlichem
Raumgewicht herzustellen.

SchiieBlich ist es aber auch von Vorteil, wenn die Verstarkungsteile aus Faserviiesen, Gewirke
oder Gewebe, aus Stoff-, Woll- oder Metall-, oder Glas- oder Kohle-, oder Kunststofffaden oder
Fasem, oder aus Kunststofffolien gebildet sind, da dadurch die Zug- und ReiRfestgikeit derartiger
Mischkunststoffplatten bzw. der daraus gefertigten Bauteile erhdht werden konnen, ohne daR die
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elastisch dampfenden Eigenschaften erheblich nachteilig beeinflulRt werden.
Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese im nachfolgenden anhand der in den
Zeichnungen gezeigten Ausfihrungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen:

Fig.1 einen erfindungsgemaR ausgebildeten Formteil in schaubildlicher Darstellung;

Fig.2 den Formteil nach Fig. 1 in Draufsicht geschnitten gemag den Linien lI-ll in Fig. 1;

Fig.3 den Formteil nach Fig. 1 in Seitenansicht geschnitten gemat den Linien lli-Itl in Fig.1;

Fig.4 einen Teil des Formteiles nach Fig.2 in gréerem MafRstab;

Fig.5 einen Teil einer Mischkunststoffplatte in Seitenansicht geschnitten

Fig6 einen Teil eines anderen erfindungsgemaRen Formteiles aus einer Mischkunststoff-
Sandwichplatte in Seitenansicht geschnitten und in vergroRerter schematischer
Darstellung;

Fig.7 eine andere Ausfuhrungsform eines erfindungsgeméaien Formteiles aus einer
Mischkunststoffsandwichplatte mit im Formteil eingearbeiteten Verstarkungsteilen in
Seitenansicht teilweise geschnitten;

Fig.8 ein Blockschaltbild einer Anlage zur Durchflihrung des erfindungsgemalien Verfahrens
zur Herstellung von Formtetlen in vereinfachter schematischer Darstellung.

In den Fig. 1 bis 5 ist ein Formteil 1 gezeigt, der durch réumliche Verformung einer in dunnen
strichpunktierten Linien dargestellten Mischkunststoffplatte 2 gebildet wurde. Wie aus dieser
raumlichen Darstellung des Formteiles 1, der beispielsweise als Einlageelement fUr einen
Kraftfahrzeugverkleidungsteil verwendet werden kann, zu ersehen st wurde die
Mischkunststoffplatte 2 sowohl raumlich verformt, d.h. gekrammt, als auch auf unterschiedliche
Dicken zusammengepreRt. So ist aus dieser Darstellung ersichtlich, dak der Formteil 1 im Bereich
eines Stirnendes 3 eine Dicke 4 aufweist, die ca. nur halb so grof ist wie eine Dicke 5 der
Mischkunststoffplatte 2 vor der Verformung zu dem Formteil 1.

Wie besser aus der Fig. 2 zu ersehen ist, ist eine Wandstarke 6 noch erheblich geringer als die
Dicke 4 im Bereich des Stimendes 3 des Formteiles 1. Um die durch die unterschiedlich starke
Verformung bedingte unterschiedliche Dichte und damit verbunden das unterschiedliche
Raumgewicht bezogen auf die gleiche Volumenseinheit, beispielsweise 1mm° darzustelien, wurde
die Dichte der Schraffur in etwa an den Dichteverlauf im Formteil 1 angepafit. Daraus ist zu
ersehen, daR im Bereich der Ausnehmungen 7,8 in den einander gegenuberliegenden Oberflachen
9,10 (wie auch durch die sehr dichte Schraffur angedeutet) das héchste Raumgewicht, bezogen
auf eine einheitliche Volumenseinheit, im gesamten Bereich des Formteiles 1 gegeben ist, obwohl!
das Raumgewicht pro Flacheneinheit annahernd unverandert ist. In dem zwischen den
Ausnehmungen 7,8 und einem Randwulst 11 befindlichen Bereich (Fig. 3), ist die Dichte und damit
verbinden das Raumgewicht geringer, als im Bereich zwischen den Ausnehmungen 7,8, jedoch
noch immer hoher, als beispielsweise im Bereich des Randwulstes 11, in dem die mit
strichpunktierten Linien schematisch eingezeichnete Mischkunststoffplatte 2 nur geringfugig
verdichtet ist.

Dementsprechend nimmt die Dichte in dem sich von den Ausnehmungen 7,8 gegen das
Stimende 12 zu verjingenden Bereich - Fig.3 - in Richtung der Spitze sténdig zu. Der gleiche
Effekt ergibt sich bei diesem Bauteil auch in den sich zu den Seitenkanten 13 zu verjungenden
Bereichen (Fig. 2), in weichen die Dichte und somit das Raumgewicht pro Volumenseinheit
entsprechend der Abnahme der Wandstarke zunimmt.

Wie besser aus Fig.4 zu ersehen ist, in welcher schematisch und zum besseren Verstandnis
maRstablich stark verzerrt, das Schnittbild durch den Formteil 1 gezeigt ist, kommt es unabhéngig
von der Starke der Verdichtung durch die entsprechend starke Vorwarmung der
Schaumstoffplatten in etwa zu einer linearen Verdichtung eines Zellgerustes 14, welches aus mehr
oder weniger verformten Zellstegen 15, die zwischen sich offene Zellen 16 einschlieBen, besteht.
Das Zellgerist 14 erstreckt sich zwischen den schematisch durch Kreise angedeuteten Fulistoffen
17 bzw. den schematisch durch Ellipsen dargesteliten Schaumstoffgranulaten 18 aus einem
weichen Schaumstoff. Die Fullstoffe 17 kénnen dabei durch Korkgranulat, Gummigranulat, Kreide,
Kalziumkarbonat oder zermahlene PUR- Hartabfélle (z.B. Integraiteile oder RIM- Teile) und
thermoplastische Kunststoffabfélle gebildet sein. Die Schaumstoffgranulate 18 aus Weichschaum
werden Ublicherweise durch PUR- Schaumstoffabfall (insbesondere von Weichschaumen, die
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beispielsweise auch mit verschiedenen Beschichtungen, wie z.B. Kunstleder, Stoff oder dgl.
versehen sind), gebildet. Sowohl die Schaumstoffe als auch die Fullstoffe, werden in entsprechen-
den Muahlen auf KorngréBen zwischen 2 mm und 20 mm zerkleinert. Wie nun aus der Darstellung
in Fig4 in den verschiedenen unterschiediichen Bereichen, beispielsweise zwischen den
Ausnehmungen 7,8 und den benachbarten Bereichen zu ersehen ist, ist das Zeligerust 14
zwischen den Fullstoffen 17 und den Schaumstoffgranulaten 18 angeordnet.

in Fig.5 ist eine Mischkunststoffplatte 2 in ihrem Zustand vor der rdumlichen Verformung zu
dem Formteil | dargestellt. Wie aus dieser Darstellung ersichtlich, sind die Zelistege 15 des
Zellgerustes 14 in Art von Umfangslinien einer Kugel ausgebildet. Dem gegenuber sind sie in den
Ausnehmungen 7,8 benachbarten Bereichen des Formteiles 1 (Fig. 4), wie schematisch durch die
abgeknickte Darstellung gezeigt, durch Einwirkung von Temperatur und Druck bleibend verformt,
sodal} die einzelnen FuUllstoffe 17 bzw. die zwischen diesen verteilt angeordneten Schaum-
stoffgranulate 18 der Schaumstoffe bereits naher beisammen liegen ais dies bei der
Mischkunststoffplatte nach Fig.5 der Fall ist.

Wie weiters aus Fig.4 zu ersehen ist, ist das Zellgeriist 14 im Bereich zwischen den
Ausnehmungen 7,8 durch die hohe Verdichtung der Mischkunststoffplatte 2 nahezu total
zusammengepreflt bzw. geschmolzen, sodaR die Fllistoffe 17 bzw. die Schaumstoffgranulate 18
nahezu unmittelbar aneinander liegen bzw. kleben und so einen annéhernd kompakten Kérper
bilden. Wie weiters in Fig.4 schematisch dargestelit wurde, kommt es bei einer derart starken
Verdichtung des Zellgeristes 14 wie im Bereich der Ausnehmungen 7,8 auch dazu, daR die
Schaumstoffgranulate 18 des weichen Schaumstoffes starker zusammengedrickt und verdichtet
werden. Dies wurde durch eine geringere Héhe der die Schaumstoffgranulate 18 darstellenden
Ellipsen versucht, schematisch anzudeuten. Es sei jedoch ausdricklich darauf hingewiesen, daR
es sich bei den Darstellungen in den Fig.4 und 5 um Schaubilder handelt, die das Verstandnis far
die vorliegende Erfindung erleichtern solien und die daher sowohl hinsichtlich der gewahlten
duBeren Form der einzelnen Bestandteile, als auch hinsichtlich der GréRenverhéltnisse stark
verzerrt gezeichnet wurden.

Wie aus dieser Darstellung aber weiters zu ersehen ist, kommt es durch das Zusam-
mendrucken des Zeligeristes 14 zu einer geringeren Spannweite zwischen den einzelnen
Abstutzpunkten des Zellgeristes bzw. einer gréfReren Anzahl von Verstrebungen zwischen den
einzelnen Schaumstoffgranulaten 18 bzw. den Fullstoffen 17. Dadurch wird die Festigkeit gegen
Verformungen erhéht und der Formteil gegen mechanische Beanspruchungen widerstandsfahiger.

In Fig.6 ist ein Teil eines Formteiles 19 gezeigt, der aus zwei Mischkunststoffplatten 20,21
besteht. In strichpunktierten Linien ist eine Ausgangsdicke 22 der Mischkunststoffplatte 20 gezeigt.
Aber auch die Mischkunststoffplatte 21 hat eine Ausgangsdicke 22 und entspricht somit der
Mischkunststoffplatte 20 am Beginn der Herstellung des Formteiles 19. Die Mischkunststoffplatte
21 wird zuerst in eine Form zur Herstellung eines Formteiles eingelegt und auf eine Dicke 23
verdichtet, die etwa der Halfte der Ausgangsdicke 22 entspricht. Dadurch werden, wie schematisch
durch die Form der Schaumstoffgranulate 18 und der Fulistoffe 17 angedeutet, auch diese
raumlich zusammengepreflt, wobei sich diese Volumensverdanderung bei den Schaumstoff-
granulaten 18 starker bemerkbar macht, da sie aus Weichschaumstoff bestehen, wahrend die
Fulistoffe 17, wie beispielsweise Gummigranulat oder Korkgranulat, auch bei sehr starker
Verdichtung der Mischkunststoffplatte 21 nahezu unverandert bleiben. Vor allem kommt es aber
dazu, daR das Zellgerust 14 zwischen diesen Schaumstoffgranulaten 18 und den Fulistoffen 17,
bedingt durch die starke Verdichtung der Mischkunststoffplatte 21 zusammenbricht und die
ursprungliche Kugelform der Zellstege bzw. -wéande entsprechend der Starke der Verdichtung
zerbrochen oder deformiert wird. Dadurch kommt es zu einer Verdichtung der Abstitzstellen
zwischen den Schaumstoffgranulaten 18 bzw. den Fulistoffen 17 und neben der Erhéhung des
Raumgewichtes bzw. der Dichte der Platte, auch zu einer Erhohung der mechanischen
Festigkeiten. Gleichzeitig mit dem Verdichten der Mischkunststoffplatte 21 ist es méglich, in die
Form eine Deckschicht 24, beispielsweise eine Fasermatte oder ein Kunstleder oder Lederteil,
aber auch ein Gewebe oder Gewirke aus unterschiedlichen Fasem aufzulegen. Auf diese
Deckschicht 24 kann eine Schmelzklebefolie 25 aufgelegt sein, z.B. eine Polyathylen-Folie, auf die
dann die zu verdichtende Mischkunststoffplatte 21, aufgelegt wird. Durch die hohe Temperatur der
Mischkunststoffplatte 21 die notwendig ist, um eine Verformung des Zellgerustes 14 zu
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erméglichen und gegebenenfalls eine zusatziiche Beheizung der Form, schmilzt die
Schmelzkiebefolie 25 und verbindet somit die Deckschicht 24 und die Mischkunststoffplatte 21
formschlussig.

Nach Beendigung der Verdichtung der Mischkunststoffplatte 21 wird die Form gedffnet und es
kann auf die von der Deckschicht 24 abgewendete Oberfldche 26 ein durch eine Schraffur
angedeutetes Schmelzpulver 27, beispielsweise ein Phenolharzpulver, aufgestreut werden.
Gleichzeitig kann auch ein Verstarkung steil 28, der durch eine Platte aus Metall oder Kunststoffen
oder durch entsprechende Fasermatten und dgl. gebildet sein kann, auf die Oberflache 26 der
Mischkunststoffplatte 21 aufgelegt werden. Eine von der Mischkunststoffplatte 21 abgewandte
Oberseite 29 des Verstarkungsteiles 28, kann ebenfalls mit Schmelzpulver 27 bestreut werden.
Daraufhin wird die zweite Mischkunststoffplatte 20 aufgelegt und nach Schlielen der Form auf eine
Dicke 30 (z.B. um 20 Prozent geringer als die Ausgangsdicke 22) verdichtet. Durch diese
Verdichtungswirkung kommt es zu einer starkeren Verklebung bzw. Verpressung der in ihrer
Raumform nahezu unveranderten Schaumstoffgranulate 18 und Fulistoffe 17, wodurch die
mechanische Festigkeit erhéht, jedoch die Elastizitat und damit die Dampfung von mechanischen
Schiagen beibehalten wird. Gleichzeitig wird bei der Verformung der Mischkunststoffplatte 20 diese
im Bereich des Verstarkungsteiles 28 starker verformt, sodal dieser praktisch in die
Mischkunststoffplatte 20 eingebettet wird und Uber das Schmelzpulver 27 mit dieser bzw. der
Mischkunststoffplatte 21 zusatzlich noch verklebt wird.

Wie schematisch durch die das Schmelzpulver 27 darstellende Schraffur gezeigt wurde, dringt
ein Teil des verflussigten Schmelzpulvers 27 in die Oberflachen 26 der Mischkunststoffplatten 20
bzw. 21 ein und fulit diese aus, sodal es durch das Schmelzpulver 27 auch zu Verfestigungen im
Oberflachenbereich kommt. Die Kleberschicht, die durch das Schmelzpulver 27 gebildet wird, ist
vor allem dann, wenn es sich bei dem Schmelzpulver um Phenolharzpulver handelt, auch als
Verstarkungselement anzusehen, da die Schmelzpulverschicht ein Verstérkungselement in der
Mischkunststoffsandwichplatte 31, aus der der Formteil 19 gebildet wird, darstellt.

Gleichzeitig mit dem Verdichten der Mischkunststoffplatte 20 oder anschlieRend daran, kann
durch Einlegen einer Schmelzklebefolie 25 oder durch Aufstreuen von Schmelzpulver 27 auf eine
Oberflache 26 der Mischkunststoffplatte 20 eine Deckschicht 32, die aus den unterschiedlichsten
Materialien, beispielsweise aber auch durch eine Blechplatte oder dgl., gebildet sein kann, auf den
Formteil 19 aufgebracht werden.

In Fig.7 ist ein weiterer Formteil 33 gezeigt, der in einigen Bereichen aus lediglich einer
Mischkunststoffplatte 20 besteht, die in einigen anderen Bereichen durch eine weitere
Mischkunststoffplatte 21 verstarkt ist. Uberdies ist auf einer Seite des Formteiles 33 eine
Deckschicht 32 aufgebracht. Die Herstellung eines derartigen Formteiles 33 kann nun dadurch
erfolgen, daf zuerst ein Zuschnitt einer Mischkunststoffplatte 20 eingelegt wird, der in die aus Fig.7
ersichtliche Form verformt wird. Gleichzeitig damit, kann beispieisweise die Deckschicht 32 mit der
Mischkunststoffplatte 20 verbunden werden.

In einem weiteren Arbeitsvorgang oder in mehreren weiteren Arbeitsvorgangen, kénnen dann
die weiteren Mischkunststoffplatten 21 nach vorheriger Einlage von Verstarkungsteilen 34, 35A mit
der Mischkunststoffplatte 20 verbunden werden. Zur Aufnahme des beispielsweise mit einem
Gewinde versehenen Verstarkungsteiles 35A, kann unter Umstanden in der Mischkunststoffplatte
20 vor dem Einlegen auch eine Ausnehmung 36 ausgeschnitten werden, sodall es zu keiner zu
starken Verdichtung der Mischkunststoffplatte 20 in diesem Bereich kommt. Selbstverstandlich ist
es aber auch méglich, bei Verwendung einer entsprechend dicken Mischkunststoffplatte 21 den die
Verstarkungsteile 35B aufnehmenden Endteil in einem Arbeitsgang aus der Mischkunststoffplatte
21 herzustellen.

Die Verklebung zwischen den einzelnden Mischkunststoffplatten 20,21 zu einer
Mischkunststoffsandwichplatte 31, insbesondere im Bereich der Verstarkungsteile 34, 35A kann
wieder durch das Einbringen von Schmelzklebepulver bzw. eine durch eine Schmelzklebefolie
gebildete Kleberschicht 37 erfolgen.

In Fig.8 ist ein Blockschaltbild einer Anlage 38 zur Herstellung von erfindungsgeméafen
Mischkunststoffplatten 2 gezeigt. Diese Anlage umfaBt Zerkleinerungsvorrichtungen 38,40,
beispielsweise Muhlen- oder ReiRwolfe, wobei beispielsweise in der als Abfalimihle ausgebildeten
Zerkleinerungsvorrichtung 39 PUR- Weichschaumabfall rein oder mit SK-Beschichtungen,
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Stoffresten und dgl. auf KomngréRen zwischen 2 und 20 mm zerkleinert wird. In der als Muhle
ausgebildeten Zerkleinerungsvorrichtung 40 kénnen dagegen PUR- Hartabfélle wie Integralteile
oder RIM- Teile zermahlen oder auch thermoplastische Kunststoffabfalle ebenfalls auf
entsprechende Korngréen zwischen 0,5 und 20 mm zerkleinert werden. Desweiteren kénnen in
Vorratsbehaltern 41,42 verschiedene Fullstoffe, wie z.B. Korkgranulat, Gummigranulat, Kreide oder
Kaiziumkarbonat, vorratig gehalten werden. Diese zuletzt genannten Materialien kénnen als
Falistoffe 17 bei der Herstellung von Mischkunststoffplatten 2 Verwendung finden. Die einzeinen
Weichschaumabfalle aus der Zerkleinerungsvorrichtung 39 bzw. die Hartabfille aus der
Zerkleinerungsvorrichtung 40 bzw. die Fulistoffe aus den Vorratsbehaltern 41,42, werden einer
Waage 43 zugefuhrt und entsprechend dem geplanten Mischungsverhaltnis fur den Einsatzfall der

jeweiligen Mischkunststoffplatte 2, in der entsprechenden Dosierung einer Mischtrommel 44
zugefuhrt. Nachdem die einzelnen Bestandteile - Trockenbestandteile -in der Mischtrommel 44
enthalten sind, werden sie solange vermischt, bis ein gewiinschter Mischungsgrad zwischen den
einzelnen Fulistoffen 17 bzw. dem Schaumstoffgranulat 18 erreicht ist. Daraufhin wird das Gber
einen Mischkopf 45 Uber Pumpen 46,47 aus den Tanks 48,49 geférderte flussige Rohmaterial in
dem gewunschten Mischungsverhaitnis in die Mischtrommel 44 eingebracht und der Mischvorgang
solange forigesetzt, bis eine Durchmischung des flissigen Rohstoffes und des
Schaumstoffgranulates 18 bzw. der Fillstoffe 17 erreicht ist. In dem Tank 48 kann dazu
beispielsweise Polyol und im Tank 49 Isozyanat vorhanden sein. Der mit dem Schaumstoffgranulat
18 und den Fulistoffen 17 vermischte Rohstoff wird dann anschlieRend in eine Blockform 50
eingebracht, die gegebenenfalls mit einer Heizvorrichtung 51 auf einer entsprechenden
Verfahrenstemperatur gehalten werden kann. Diese Heizvorrichtung 51 kann durch heiRe
Flussigkeiten, Gase oder durch elektrische Heizstabe erwarmt werden.

Diese Blockform 50 ist weiters mit einer Versorgungsleitung 52 und einer EinlaRoffnung 53
versehen. Durch die Versorgungsleitung 52 kann in die Blockform 50 wahrend des
Schaumvorganges bzw. anschlieRend nach dem Aufschaumen des Rohstoffes, beispielsweise
Dampf, z.B. Wasserdampf oder dgl. eingelassen werden, wodurch die Reaktionszeit verkirzt und
ein Ausreagieren des Schaumstoffblockes 54 beschleunigt werden kann.

Danach wird der Schaumstoffblock 54 mit den darin eingeschaumten Schaumstoffgranulaten
18 bzw. den Fuillstoffen 17 einer Schneideanlage 55 zugefithrt, in der der Schaumstoffblock 54 auf
einzelne  Mischkunststoffplatten 2 in gewunschter Dicke zerschnitten wird. Diese
Mischkunststoffplatten 2 werden, beispielsweise Uber Férderanlagen 56 einer Heizvorrichtung 57,
die beispielsweise durch einen Heiztisch gebildet sein kann, zugefuhrt. In diesem Heiztisch, bzw.
einer entsprechenden anderen Heizvorrichtung, werden die Mischkunststoffplatten 2 auf eine
Temperatur zwischen 170 und 220 Grad C vorgewarmt, sodaR bei der anschlieRenden Verformung
eine einheitliche Verdichtung bzw. Verformung des Zeligeriistes 14 - wie dies anhand der
vorstehenden Figuren bereits beschrieben wurde - erfoizen kann.

Die vorgeheizte Mischkunststoffplatte 2 wird beispielsweise gemeinsam mit einer Deckschicht
24 und einer Schmelzklebefolie 25 in eine Prelform 58 eingelegt. Uber PreRantriebe 59 z.B.
hydraulisch beaufschlagte Zylinderkolbenanordnungen, wird ein PreRstempe! 60 in die Prelform
58 eingedruckt und verformt die Mischkunststoffplatte 2 sowie die Deckschicht 24 und die
Schmeizklebefolie 25, wobei sich durch die von der Mischkunststofiplatte 2 ausgehende Warme,
die Schmelzklebefolie 25 auflést und die Deckschicht 24 und die Mischkunststoffplatte 2
miteinander verklebt. Zusatziich ist es méglich, den PreRstempel 60, wie schematisch angedeutet,
mit einer Heizeinrichtung 61 zu versehen, die beispielsweise mittels HeiRdampf, heiRer Gase oder
auch elektrisch oder durch Umwalzung entsprechend erwarmter Flussigkeit, auf 170 bis 220 Grad
C gehalten werden kann. Sind die PreRantriebe 59 durch Hydraulikzylinder gebildet, so ist es
maglich, mit einer Hydraulikpumpe 62 auf den PreRstempel 60 zumindest eine derartige Kraft
auszuiben, dafl die Mischkunststoffplatte 2 mit einem Druck von 10 Bar gegen die PreRform 58
gepreft wird. Dieser Druck reicht bei der angegebenen Verfahrenstemperatur von 170 bis 220
Grad C ublicherweise aus, um eine Verdichtung der Mischkunststoffplatte 2 oder mehrerer
Mischkunststoffplatten in dem gewtinschten AusmaR zu erméglichen. Selbstverstandlich ist es bei
starkeren Verdichtungen bzw. groReren Dicken der Mischkunststoffplatten 2 auch moglich, Uber
die Hydraulikpumpe 62 héhere Dricke auf den Prestempel 60 und damit auf die
Mischkunststoffplatte 2 auszutiben.
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Wie aus der Darstellung im Bereich der PreRform 58 zu ersehen ist, sind die umlaufenden
Kanten des PrefRstempels 60 als Schneidkanten 63 ausgebildet und werden diese wahrend der
Einwirkungsdauer der Temperatur- und Druckbelastung auf die Mischkunststoffplatte 2 in einer
Distanz von 0.05 bis 0,5 mm oberhalb der PreRform 58 gehalten. Ist die Verfahrenszeit abgelaufen
und dadurch eine bleibende Verformung der Mischkunststoffplatte 2 erreicht, wird der Preistempel
60 um diese Distanz zusatzlich abgesenkt und gegen die Pref3form 58 gedruckt, wodurch schema-
tisch angedeutete Uberstande 64, die durch den geringen Spalt zwischen Schneidkanten 63 und
Prel¥form 58 wahrend der Verformung der Mischkunststoffplatte 2 austreten konnten, abgetrennt
werden und somit bereits ein fertig beschnittener Formteil 1 erreicht werden kann.

Selbstverstandlich ist es im Rahmen der Erfindung auch moglich, anstelle der in Fig.8
dargesteliten und beschriebenen Anlage 38 auch jede beliebige andere Vorrichtung zum Herstellen
von Mischkunststoffplatten 2, sowie zu deren Erhitzung und Verformung sowie Beschneidung zu
verwenden, soweit sie in der Lage ist, die in der Beschreibung angegebenen Temperaturen und
Drucke zu erzeugen bzw. eine Herstellung von Mischkunststoffplatten mit den darin
eingeschaumten Flistoffen bzw. Schaumstoffgranulaten zu ermoglichen.

Patentanspriiche:

1. Formteil aus Schaumstoffplatten aus einem weichen, gegebenenfalls elastischen
Schaumstoff mit zumindest bereichsweise bieibend verformten Zelistegen und bzw. oder
Zellwanden, dadurch gekennzeichnet, daR in einer Mischkunststoffplatte (2)
Schaumstoffgranulate (18) aus einem weichen Schaumstoff mit einer KorngréRe von 2 mm
bis 20 mm und weitere Fulistoffe (17), z.B. Gummigranuiat, Kreide, Hartpolyurethanabfalle,
thermoplastische Kunststoffabfalle, oder wie z.B. an sich bekannt Korkgranulat und
Calziumcarbonat, in einer KomgroéRe von 2 mm bis 20 mm in dem Schaumstoff verteilt
eingeschaumt sind und daR die Zellstege und Zellwande des Schaumstoffgranulates (18)
und gegebenenfalls der Fullstoffe (17) sowie an sich bekannt die Zellstege (15) und bzw.
oder Zellwande der offenen Zellen (16) des Schaumstoffes zwischen den einzelnen
Flocken des Schaumstoffgranulates (18) und bzw. oder des Fullstoffes (17) ebenfalls
bleibend plastisch verformt sind.  (Fig.4,6)

2. Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal der Formteil (1) aus mehreren
Uber Kleberschichten (37) miteinander verbundenen, auf unterschiedliiches Raumgewicht
verdichteten Mischkunststoffplatten (20,21) bestent.  (Fig.6,7)

3. Formteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafll die Gewichtsanteile der
Schaumstoffgranulate (18) bzw. der Fulistoffe (17) in den einzelnen Mischkunststoffplatten
(2:20,21) unterschiedlich sind. (Fig.4.6,7)

4  Formteil nach einem oder mehreren der Anspriche 2 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dafy
als Kleber zwischen zwei Mischkunststoffplatten (20,21) Schmelzpulver (27), wie z.B.
Phenolharzpulver, und bzw. oder wie an sich bekannt eine Schmelzklebefolie (25)
angeordnet ist.  (Fig.6)

5 Formteil nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf3
in einer Ausnehmung (36) einer Mischkunststoffplatte (20) und bzw. oder zwischen zwei
Mischkunststoffpiatten (20,21), wie an sich bekannt Verstarkungsteile (35) bzw. (28;34)
aus Metall und bzw. oder Kunststoff angeordnet sind. (Fig.6.7)

6. Formteil nach einem oder mehreren der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB
die Mischkunststoffplatten (2;20,21) raumlich verformt sind.  (Fig.4,7)

7 Formteil nach einem oder mehreren der Anspriche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da
die Mischkunststoffplatten (2;20,21) in Uber ihre Flache verteilten Bereichen auf ein
unterschiedliches Raumgewicht verdichtet sind.

8. Formteil nach einem oder mehreren der Anspriche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf}
die Zellstege (15) und bzw. oder die Zeliwéande der einzelnen Mischkunststoffplatten
(2:20,21) bei in etwa gleich hohem Anteil an weichem Schaumstoffgranulat (18) und
Fulistoffen (17) unterschiedlich stark verformt sind.
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9. Formteil nach einem oder mehreren der Anspruche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dai
die Verstarkung steile (28;34,35) aus Faservliesen, Gewirke oder Gewebe, aus Stoff-,
Woll- oder Metall-, oder Glas- oder Kohle-, oder Kunststofffaden oder Fasern, oder aus
Kunststofffolien gebildet sind. (Fig.6,7)

Bezugszeichenaufstellung

1 Formteil 41 \Vorratsbehalter
2 Mischkunststoffpiatte 42 Vorratsbehalter
3 Stirnende 43 Waage

4 Dicke 44 Mischtrommel
5 Dicke 45 Mischkopf

6 Wandstarke 46 Pumpe

7 Ausnehmung 47 Pumpe

8 Ausnehmung 48 Tank

9 Oberflache 49 Tank

10 Oberflache 50 Blockform

11 Randwulst 51 Heizvorrichtung
12 Stirnende 52 Versorgungsleitung
13 Seitenkante 63 EinlaRoéffnung
14 Zellgerust 54 Schaumstoffblock
15 Zelisteg 55 Schneideaniage
16 Zelle offen 56 Férderanlage
17 Fullstoff 57 Heizvorrichtung
18 Schaumstoffgranulat 58 PreBform

19 Formteil 59 Preflantrieb
20 Mischkunststoffplatte 60 Prefistempel
21 Mischkunststoffplatte 61 Heizeinrichtung
22 Ausgangsdicke 62 Hydraulikpumpe
23 Dicke 63 Schneidkante
24 Deckschicht 64 Uberstand

25 Schmelzklebefolie 65

26 Oberflache 66

27 Schmelzpulver 67

28 Verstarkungsteil 68

29 Oberseite 69

30 Dicke 70

31 Mischkunststoffsandwichplatte 71

32 Deckschicht 72

33 Formteil 73

34 Verstarkungsteil 74

35A Verstarkungsteil 75

35B Verstarkungsteil 76
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