AR | Deutsches )OO AT AR A
Patent- und Markenamt

(19DE 20 2022 002 945 U1 2024.03.14

(12) Gebrauchsmusterschrift

(21) Aktenzeichen: 20 2022 002 945.4 G IntCl.. B32B 15/02 (200601 )
(22) Anmeldetag: 15.11.2022

(67) aus Patentanmeldung: EP 22 20 7508.7 gggg ?Zﬁ (5882'81)

(47) Eintragungstag: 06.02.2024 (2006.01)
(45) Bekanntmachungstag im Patentblatt: 14.03.2024

(73) Name und Wohnsitz des Inhabers: (74) Name und Wohnsitz des Vertreters:
Oskar GmbH, 63911 Klingenberg, DE Meyer-Dulheuer MD Legal Patentanwalte PartG
mbB, 60314 Frankfurt, DE

Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen enthommen.

(54) Bezeichnung: Formteil mit erhohter Stabilitat durch Aluminiumteilchen eines begrenzten Gewichts zur
Herstellung von Mobelstiicken

(57) Hauptanspruch: Formteil (1) zur Herstellung von

Mébeln, umfassend = T 3

« eine Innenschicht, bestehend aus einem Polyurethanstlick

(2), upd . HN_2
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« das Polyurethanstiick (2) der Innenschicht aus gehacksel- 1
ten und verpressten Polyurethanmaterialschnipseln
gemischt mit Aluminiumteilchen und einem Bindemittel
besteht und eine Dichte von 400 - 700 kg/m3 besitzt, und

» die AuRenschicht (4) eine Schicktdicke von 0,40 - 2,00 mm
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* die Aluminiumteilchen ein Gewicht von 0,0005 bis 2,00 g
aufweisen, und F— 3a
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Formteil aus einem
Polyurethanstiick und zwei AuRenschichten, wel-
ches aufgrund seines Aufbaus zur Herstellung von
Médbelsticken geeignet ist und aufgrund der Zusam-
mensetzung des Polyurethanstiicks und seiner Her-
stellung durch Aluminiumteilchen eines begrenzten
Gewichts eine erhdhte Stabilitat gegentber den her-
kommlichen Formteilen aus dem Stand der Technik,
die bei der Herstellung von Mdbelstiicken genutzt
werden, aufweist.

[0002] Mdbelsticke sind in der Menschheitsge-
schichte schon seit Langem bekannt und kénnen
aus vielerlei Werkstoffen hergestellt werden. Als
sehr geeignet fir Mobelstiicke hat sich Aluminium
erwiesen, weil dieses ein geringes spezifisches
Gewicht und eine gute mechanische Stabilitdt auf-
weist. Dadurch kénnen Mdébelstlcke hergestellt wer-
den, die leicht tragbar und auch haltbar und belastbar
sind. Zudem ist Aluminium bestandig in Luft und
kann so behandelt werden, dass es eine glanzende
und visuell ansprechende Oberflache aufweist. Das
Aluminium wird dabei meist in Form von Rohren oder
Roéhren bereitgestellt, aus denen ihrerseits die tra-
genden Rahmen der Mdbelstiicke hergestellt wer-
den. Auch Wande oder Wandstlicke kénnen je nach
gewlnschter Konstruktion des Mobelstlickes aus
Aluminium, bespielsweise in Form von Platten, her-
gestellt werden. Prinzipiell sind jedoch alle Werk-
stoffe zur Herstellung von Madbelstlicken geeignet,
wobei solche Werkstoffe, die ein geringes spezifi-
sches Gewicht und eine gute mechanische Stabilitat
aufweisen, bevorzugt sind.

[0003] Bei der Herstellung der Mdébelstliicke ergibt
sich das Problem, dass die fir die Herstellung des
Méobelstlicks vorgesehenen Teile gegeneinander
befestigt werden missen. Bei der gegenseitigen
Befestigung der Teile werden sehr oft Schraubver-
bindungen angewandt. Diese haben den Vorteil, wie-
der I6sbar zu sein und kénnen aulRerdem fur den
gewtlnschten Zweck bereitgestellt werden, indem
diese beispielsweise je nach gewilnschter Befesti-
gungsstarke eine bestimmte Schraubtiefe aufwei-
sen. Die Aluminiumstruktur ist jedoch oftmals fir
Schraubgewinde weniger geeignet, weil diese keine
ausreichende Dicke aufweist und viele Werkstoff-
teile, die zur Herstellung von Mdbelstlicken vorgese-
hen sind, hohl sind. Aus diesem Grund wurden im
Stand der Technik Ldsungen vorgeschlagen, die
den inneren Hohlraum der zur Herstellung von
Médbelstlicken vorgesehenen Werkstoffteile mit Full-
stoffen versehen, die das Gewicht von Mobelstliicken
nur unwesentlich ansteigen lassen, die Hohlrdume
jedoch zur verbesserten mechanischen Festigkeit
mit Feststoff ausfillen.
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[0004] Das Dokument CN102242560A beschreibt
ein mattiertes Verbundmaterial aus einem Alumi-
nium-Plastik-Verbundmaterial, welches aufeinander-
folgend aus einer mattierten Aluminiumplatte, einem
ersten Polymerbindefilm, einer Polyurethan-Innen-
schicht, einem Polymerklebefilm und einer weiteren
Aluminiumplatte mit insgesamt funf Schichten
besteht. Dieses auf einer Seite mattierte Verbundma-
terial wird insbesondere zur Herstellung von Mdbel-
stliicken gehobener Qualitat bespielsweise in Innen-
raumen und Automobilen verwendet. Das Dokument
gibt keinerlei Hinweise zur Konstruktion der Mdbel-
stlicke selbst und auch nicht zur mechanischen Fes-
tigkeit des beschriebenen Verbundmaterials.

[0005] Das Dokument EP2796258A2 beschreibt
einen zweidimensionalen elektrischen Oberflachen-
leiter mit einer lIsolierschicht, welcher eine 5 mm
dicke Schicht aus Polyurethanschaum, zwei elekt-
risch leitende Aluminiumfolien, zwei Schichten aus
einem 5 mm dicken Naturkorkagglomerat, auRerdem
LED-Leuchtdioden mit Elektroden verschiedener
Lange, die an ihrem Ende eine Epoxid-Lackschicht
zur Isolation aufweisen, und eine Stromquelle
umfasst. Der Oberflachenleiter bietet durch die Kork-
schicht eine isolierende und gleichzeitig mechanisch
flexible Innenschicht zum Einbau von elektrischen
Komponenten zur Herstellung eines elektrischen
Bauteils mit einer elektrisch leitenden Oberflache.
Das Dokument erwahnt auch die mégliche Herstel-
lung von Mdbelstiicken aus dem zweidimensionalen
elektrischen Oberflachenleiter. Das Dokument gibt
ebenfalls keinerlei Hinweise zur Konstruktion der
Mobelstliicke selbst und auch nicht zur mechani-
schen Festigkeit des beschriebenen zweidimensio-
nalen elektrischen Oberflachenleiters.

[0006] Es wird deshalb nach Werkstoffen fiir die
Herstellung von Mdébelstlicken gesucht, die aus Alu-
minium als strukturgebendem Bestandteil aufgebaut
sind und die in ihrem Inneren einen Fiillstoff aufwei-
sen, der eine genigende mechanische Festigkeit
und Tiefe besitzt zur Befestigung von verbindenden
Befestigungsmitteln. Diese verbindenden Befesti-
gungsmittel sind typischerweise Schrauben. Der
Werkstoff sollte auch keine Einschrankungen bezig-
lich der visuellen Erscheinungsform der Oberflache
gegeniber einer Aluminiumoberfliche aus dem
Stand der Technik bieten und ein geringes spezifi-
sches Gewicht zur leichten Tragbarkeit der Mobel-
stlicke aufweisen. Der Werkstoff sollte als Formteil
und idealerweise in Form von Platten vorliegen, die
dann zu den gewtlnschten Mdbelstiicken zusam-
mengebaut werden kénnen.

[0007] Es besteht deshalb die Aufgabe, Formteile
mit Aluminium als strukturgebendem Bestandteil
bereitzustellen, die zur Herstellung von Mobelsti-
cken geeignet sind, und die gegentber den Formtei-
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len aus dem Stand der Technik eine erhohte mecha-
nische Stabilitat aufweisen.

[0008] Die vorliegende Erfindung I6st diese Aufgabe
durch ein Formteil, welches zur Herstellung von
Mébelstlicken geeignet ist, und welches in einer
geradlinigen Durchsicht aus einer Innenschicht, wel-
che aus einem Polyurethanstiick einer Dichte von
400 - 700 kg/ms3, bestehend aus gehackselten und
verpressten Polyurethanmaterialschnipseln
gemischt mit Aluminiumteilchen, besteht, und wel-
ches zwei AuRenschichten aufweist, wobei die
AuRenschichten eine Dicke von 0,10 mm bis 4,00
mm aufweisen, die Aluminiumteilchen ein Gewicht
von 0,0005 bis 2,00 g aufweisen, und die Klebe-
schicht eine Auftragsmenge von 40 bis 600 g/m2
besitzt.

[0009] Beansprucht wird ein Formteil zur Herstel-
lung von Md&beln, umfassend

» eine Innenschicht, bestehend aus einem Poly-
urethanstuck, und

» zwei AuRenschichten, und

« zwischen den AuflRenschichten und der Innen-
schicht jeweils eine Klebeschicht,

und welches dadurch gekennzeichnet ist, dass

» das Polyurethanstiick der Innenschicht aus
gehackselten und verpressten Polyurethanma-
terialschnipseln gemischt mit Aluminiumteilchen
und einem Bindemittel besteht und eine Dichte
von 400 - 700 kg/m3 besitzt, und

« die AuRenschicht eine Schicktdicke von 0,10 -
4,00 mm aufweist, und

* die Aluminiumteilchen ein Gewicht von 0,0005
bis 2,00 g aufweisen, und

« die Klebeschicht eine Auftragsmenge von 40
bis 600 g/m2 besitzt.

[0010] Die Bezeichnungen der einzelnen Schichten
beziehen sich dabei auf eine geradlinige Durchsicht
durch das Formteil. Bei einer Plattenform des Form-
teils werden auf die Innenschicht zwei Auflenschich-
ten aufgebracht. Ist das Formteil ein Rohr oder eine
Rohre, ist die Anzahl der beiden Au3enschichten bei
einer geradlinigen Durchsicht durch das Rohr oder
die Réhre gegeben. Fur ein Rohr oder eine Rdhre
bilden die beiden Aullenschichten dann eine radiale
AuBenschicht.

[0011] Die Aluminiumteilchen weisen erfindungsge-
maR ein begrenztes Gewicht von 0,0005 bis 2,00 g
auf. Durch dieses Gewicht der Aluminiumteilchen
wird eine optimale mechanische Festigkeit des Poly-
urethansticks erreicht. Die Aluminiumteilchen kon-
nen in einer Ausfiihrungsform auch ein Gewicht von
0,001 bis 0,5 g aufweisen. Die Aluminiumteilchen
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kénnen beispielsweise Aluminiumschnipsel sein. In
einer beispielhaften Ausfihrungsform sind die Alumi-
niumteilchen Aluminiumschnipsel eines Gewichts
von 0,001 bis 0,5 g. In einer weiteren Ausflhrungs-
form sind die Aluminiumteilchen Aluminiumschnipsel
eines Gewichts von 0,01 bis 0,2 g.

[0012] Die AuRenschicht sollte fir die Ausfiihrung
der Erfindung eine Schichtdicke von 0,10 mm bis
4,00 mm aufweisen. In einer Ausfihrungsform der
Erfindung weist die Auf3enschicht eine Schichtdicke
von 0,80 mm bis 2,00 mm auf. Diese Schichtdicken
haben sich als optimal sowohl fir die Herstellung der
Mobel als auch fir die dabei erhaltene Stabilitat der
Mébel und deren spezifisches Gewicht erwiesen.

[0013] Fur die Klebeschicht hat sich erfindungsge-
maf eine Auftragsmenge von 40 bis 600 g/m2 als
besonders vorteilhaft herausgestellt. Dadurch wird
ein optimales Verhaltnis von Klebefestigkeit und
Gewicht erzielt. Dadurch wird das Verhaltnis von Kle-
befestigkeit und Gewicht weiter optimiert. Es kann
auch ein enger gefasster Bereich verwendet werden
von beispielsweise 80 bis 160 g/m2. Dieser enger
gefasste Bereich ist fiir die verwendeten Materialien
sehr materialschonend. Durch die definierte Auf-
tragsmenge muss die Klebeschicht nicht mehr mit
einem Epoxid-Haftgrund versehen werden. Ein
Epoxid-Haftgrund ist nur dann empfehlenswert,
wenn eine Aluminiumplatte als AuRenschicht und
ein 1K-PUR-Prepolymer als Klebeschicht gewahit
wird.

[0014] Das Hackseln und Verpressen von Polyure-
thanmaterialschnipseln ist im Stand der Technik
bekannt und wird beschrieben beispielsweise in
dem Dokument DE10228473A1. Als Bindemittel fir
die gehackselten und verpressten Polyurethanmate-
rialschnipseln und die Aluminiumteilchen eignen sich
Bindemittel, wie sie beispielsweise in dem Dokument
US3717597A beschrieben sind. Ein Epoxid-Haft-
grund wird beschrieben beispielsweise in dem Doku-
ment DE3042788A1.

[0015] Die Auflienschicht des Formteils besteht in
einer bevorzugten und praktikablen Ausfiihrungs-
form des Formteils aus Aluminium. Dieses Material
hat ein geringes spezifisches Gewicht und ist bestan-
dig und haltbar. Auch gegenlber Witterungseinflis-
sen ist Aluminium unempfindlich. Aulerdem kann
dieses in einer visuell ansprechenden &ulleren
Form bereitgestellt werden. Die AuRenschicht besitzt
dieselbe Formgebung wie das Formteil und besteht
in einer gangigen Ausfiihrungsform aus Aluminium.
Ist die Formgebung der Aufienschicht eine Platte
und besteht diese aus Aluminium, so bildet die
AuBenschicht aus Aluminium eine Aluminiumplatte.

[0016] In einer weiteren Ausfihrungsform des
Formteils besteht die AuRenschicht aus einem Stein-
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furnier. Dieses Steinfurnier besitzt wie Aluminium ein
geringes spezifisches Gewicht und eine auf3erlich
asthetische Wirkung. Das Steinfurnier ist preiswert
in der Herstellung.

[0017] In einer weiteren Ausfihrungsform des
Formteils wird das Material, aus dem die Auf3en-
schicht besteht, ausgewahlt aus hochdruckgepress-
tem Laminat, kontinuierlich gepresstem Laminat,
Carbonfaser, durch Harz gebundene Textilien,
Beton, mineralisch gebundenen Materialien, kerami-
schen Materialien, Glasern, Metallen, witterungsbe-
standigen Kunststoffen oder Edelhdlzern. Diese
Materialien stellen weitere Ausfiihrungsformen der
AuBenschicht dar, die sich je nach der Verwendung
und dem Wunsch des Endproduktnutzers in der
aufderen Erscheinungsform der AuRenschicht unter-
scheiden. Diese Materialien besitzen ebenfalls ein
relativ geringes spezifisches Gewicht und eine gute
Haltbarkeit.

[0018] Die Metalle, aus denen die Aulenschicht
ebenfalls gebildet werden kann, sind beispielsweise
Messing, Zink oder Kupfer. Diese Metalle besitzen im
Vergleich zu Aluminium ein etwas hoheres spezifi-
sches Gewicht, sind jedoch auch bestandig und halt-
bar. Diese Metalle besitzen zudem ein anderes
aulleres Erscheinungsbild als Aluminium, so dass
man je nach der Verwendung des Endprodukts
auch anderen Winschen des Endproduktnutzers
bezliglich dem &uleren Erscheinungsbild des End-
produkts entgegenkommen kann.

[0019] Die witterungsbestandigen Kunststoffe sind
beispielsweise Polymethylenmethacrylat (PMMA),
Polyvinylchlorid (PVC), Polyethen (PE) oder Polyure-
than (PU). Diese Kunststoffe sind preiswert und
leicht handhabbar. Bei den Edelhdlzern handelt es
sich beispielsweise um Teak oder Mahagoni. Diese
Edelholzer besitzen eine dullerlich asthetische Wir-
kung und sind im Vergleich zu anderen Holzern auch
relativ witterungsbestandig.

[0020] Alle genannten Materialien fur die Aulien-
schicht kénnen miteinader kombiniert werden, je
nach Wunsch des Nutzers des Endprodukts und je
nach der gewiinschten Erscheinungsform.

[0021] Die Klebeschicht besteht in einer beispielhaf-
ten Ausfihrungsform aus einem 1K-PUR-Prepoly-
mer. Dieser Klebstoff hartet schnell aus und verbin-
det die zu verklebenden Teile zuverldssig und
dauerhaft. Eine Klebeschicht aus einem 1K-PUR-
Prepolymer wird beschrieben beispielsweise in dem
Dokument W02017121540A1.

[0022] In einer weiteren Ausfihrungsform des
Formteils besteht die Klebeschicht aus einem Acry-
latkleber, einem im Ausgangszustand l6sungsmittel-
haltigen Klebstoff, einem Dispersionsklebstoff, oder
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aus einem Zweikomponenten-Klebstoff. Diese Kleb-
stoffe sind etwas preiswerter als das 1K-PUR-Pre-
polymer und lassen sich gut fur die Verbindung der
zu verklebenden Teile nutzen.

[0023] In der gangigsten Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist das Formteil planar und weist die Form einer
Platte auf. Eine Platte lasst sich gut zum Bau von
Mobelstlicken verwenden. Diese wird in einer einfa-
chen Ausfihrungsform zum Aufbau einer Abstellfla-
che rechtwinklig mit einer anderen Platte ver-
schraubt. Es ist jedoch im Rahmen der Erfindung
auch moglich, ein Formteil herzustellen, welches
keine Platte darstellt. In einer beispielhaften Ausfih-
rungsform koénnen auch Rohre oder Rohren als
Formteil der vorliegenden Erfindung hergestellt wer-
den. Prinzipiell kann fir das Formteil der vorliegen-
den Erfindung jede beliebige geometrisch mogliche
Form gewahlt werden.

[0024] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form der vorliegenden Erfindung weist das Polyure-
thanstlick der Innenschicht eine Dichte von 550 - 660
kg/ms3 auf. Diese Dichte hat sich als optimal heraus-
gestellt, um die damit gebauten Moébel einerseits wei-
terhin von geringem Gewicht halten zu lassen und
andererseits eine geniigende mechanische Stabilitat
zur Verschraubung zu erreichen.

[0025] In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfin-
dung ist die AuBenschicht mit einer Polyester-
Lackierung mit einer Schichtdicke von 10 - 25 ym
als auBerster Schicht lackiert, welche die aullerste
Schicht des Formteils bildet und die AuRenschicht
abdeckt. Diese Schichtdicke hat sich als optimal
herausgestellt, um die Oberflache der AuRenschicht
zu schitzen und eine Oberflache zu schaffen, die
einen angenehmen Griff beim Anfassen aufweist
und visuell ansprechend ist. Diese Polyesterschicht
wird in der Regel auf alle Aluminiumplatten des
Formteils als aulerste Schicht aufgebracht. Es ist
jedoch im Rahmen der Erfindung auch mdglich, die
Polyesterschicht nur auf einer Aluminiumplatte auf-
zubringen, bevorzugt dann auf der Aluminiumplatte,
die spater die AulRenseite eines Mdbelstlicks bildet.
Die Aufbringung einer Polyesterschicht auf die
AuBRenschicht ist besonders bevorzugt, wenn die
AuBenschicht aus Aluminium gefertigt ist.

[0026] Beschrieben wird auch ein Verfahren zur
Herstellung des oder der oben beschriebenen Form-
teile. Beansprucht wird ein Verfahren, umfassend die
Verfahrensschritte

* Hackseln eines Polyurethanschaums in einem
Hacksler zu Polyurethanschnipseln, und

» Beigabe eines Bindemittels zu den Polyure-
thanschnipseln und Vermischen, so dass sich
ein Gemisch bildet, und Verpressen des dabei
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erhaltenen Gemisches zu einem Polyurethan-
stlick, und

+ Aufbringen einer Klebeschicht auf mindestens
eine Seite des Polyurethanstiicks, und

» Aufpressen einer Aulienschicht auf die Seite
des Polyurethanstiicks, auf der die Klebeschicht
aufgebracht ist,

und welches dadurch gekennzeichnet ist, dass

* zu den Polyurethanschnipseln vor dem Ver-
pressen Aluminiumteilchen eines Gewichts von
0,0005 bis 2,00 g zugegeben werden, und

» das Verpressen zu einem Polyurethanstick
mit einem solchen Druck und einer solchen
Dauer vorgenommen wird, dass das Polyure-
thanstlick nach dem Verpressen eine Dichte
von 400 - 700 kg/m3 besitzt, und

* beim Auftragen der Klebeschicht eine Auf-
tragsmenge von 40 bis 600 g/m2 gewahlt wird.

[0027] In der gangigsten Ausflihrungsform wird das
Verfahren dazu genutzt, mehrere Formteile herzu-
stellen, die dann zu einem Mdbelstick zusammen-
gesetzt werden. Es ist jedoch im Rahmen der Erfin-
dung prinzipiell méglich, beliebig viele Formteile der
Erfindung oder auch nur ein Formteil der Erfindung
herzustellen. Auf die AuRenseite der AuRenschicht,
die nicht mit der Klebeschicht in Berihrung kommt,
kann im Rahmen der Erfindung noch eine Polyester-
schicht der Dicke 10-25 ym aufgebracht werden. Das
Aufbringen einer Polyesterschicht auf die Aufen-
schicht wird besonders bevorzugt, wenn die Aufden-
schicht aus Aluminium gefertigt ist.

[0028] In einer Ausflihrungsform der Erfindung wird
das Verpressen zu einem Polyurethanstick mit
einem solchen Druck und einer solchen Dauer vorge-
nommen, dass das Polyurethanstick nach dem Ver-
pressen eine Dichte von 550 - 660 kg/m3 besitzt.
Durch den Druck und die Dauer des Verpressens
l&sst sich die Dichte des Polyurethansticks gut
steuern.

[0029] In einer weiteren Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens zur Herstellung des oder der oben beschrie-
benen Formteile wird als Auflenschicht eine Alumi-
niumschicht aufgepresst. Dieses Material hat ein
geringes spezifisches Gewicht und ist bestandig
und haltbar. Auch gegenuber Witterungseinflissen
ist Aluminium unempfindlich. AuRerdem kann es so
aufgepresst werden, dass es eine visuell anspre-
chende duflere Form aufweist. Die Aluminiumschicht
als Aulenschicht kann dann eine Aluminiumplatte
bilden.

[0030] In einer weiteren Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens wird als Au3enschicht ein Steinfurnier aufge-
presst. Das Steinfurnier wird bevorzugt vor dem Auf-
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pressen hergestellt. Das Steinfurnier kann
hergestellt werden durch Auftragen eines Harzes
auf Steinmaterial, Auftragen von Glasfasern auf das
aufgetragene Harz und Abtragen der Glasfasern von
Hand. Die abgetragenen Glasfasern mit dem Stein-
material werden dann als Steinfurnier auf die Seite
des Polyurethanstlcks, auf der die Klebeschicht auf-
gebracht ist, aufgepresst. Die Herstellung des Stein-
furniers ist einfach und preiswert.

[0031] Zum Aufpressen als Au3enschicht kann das
Material, aus dem die AuRenschicht besteht, ausge-
wahlt werden aus hochdruckgepresstem Laminat,
kontinuierlich gepresstem Laminat, Carbonfaser,
durch Harz gebundene Textilien, Beton, mineralisch
gebundenen Materialien, keramischen Materialien,
Glasern, Metallen, witterungsbestandigen Kunststof-
fen oder Edelhdlzern. Die Verarbeitung solcher
Materialien zum Aufpressen als AuRenschicht ist im
Stand der Technik bekannt.

[0032] Wird zur Herstellung eines Formteils hoch-
druckgepresstes Laminat oder kontinuierlich
gepresstes Laminat verwendet, so wird dieses
zunachst in einem separaten Verfahrensschritt her-
gestellt. Hierzu werden mindestens zwei Papier-
schichten mit Melamin- oder Phenolharz eingetrankt,
wodurch aus dem Melamin- oder Phenolharz nach
dem Ausharten ein duroplastischer Kunststoff ent-
steht. Dieser duroplastische Kunststoff wird dann
auf die Seite des Polyurethanstiicks, auf der die Kle-
beschicht aufgebracht ist, als Au3enschicht aufge-
presst.

[0033] In einer weiteren Ausfiihrungsform des Ver-
fahrens handelt es sich bei den Metallen, die als
AuBenschicht aufgepresst werden, um Messing,
Zink oder Kupfer. In einer weiteren Ausfiihrungsform
des Verfahrens handelt es sich bei den witterungsbe-
standigen Kunststoffen, die als AuRenschicht aufge-
presst werden, um Polymethylenmethacrylat, Polyvi-
nylchlorid, Polyethen oder Polyurethan. In einer
weiteren Ausflihrungsform des Verfahrens handelt
es sich bei den Edelhdlzern, die als AuRRenschicht
aufgepresst werden, um Teak oder Mahagoni.

[0034] Als Klebeschicht kann eine Klebeschicht aus
einem 1K-PUR-Prepolymer auf mindestens eine
Seite des Polyurethanstiicks aufgebracht werden.
Dieser Klebstoff hartet schnell aus und verbindet
die zu verklebenden Teile dauerhaft. Als Klebe-
schicht kann auch ein Acrylatkleber, ein im Aus-
gangszustand l6sungsmittelhaltiger Klebstoff, wel-
chen man zum Erhalt der Klebewirkung eintrocknen
Iasst, ein Dispersionsklebstoff, oder ein Zweikompo-
nenten-Klebstoff auf die mindestens eine Seite des
Polyurethanstiicks aufgetragen werden. Bei einem
im Ausgangszustand Idsungsmittelhaltigen Klebstoff
muss man das Ldsungsmittel zunachst verdunsten
lassen, um die gewlnschte Klebewirkung zu erhal-
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ten. Lésungsmittelhaltige Klebstoffe sind daflr etwas
preiswerter in der Anschaffung und leichter zu hand-
haben.

[0035] Die genannten Klebstoffe kdnnen auch in
Kombination verwendet werden.

[0036] In einer Ausflihrungsform der Herstellung
des oben beschriebenen Formteils zur Herstellung
von Madbelstliicken wird die Herstellung des Mobel-
stlicks durch Einfrasen eines Hohlraumes in das
Formteil und Verschrauben von mindestens zwei
Formteilen zu einem Méobelstlick vorgenommen.
Die oben beschriebenen Formteile sind hierzu ideal
geeignet. Der eingefraste Hohlraum kann ein Befes-
tigungsmuster enthalten. Das Befestigungsmuster
kann hierzu in den eingefrasten Hohlraum eingefrast
werden. Der eingefraste Hohlraum ist in einer einfa-
chen Ausfiihrungsform ein eingefraster Zylinder und
das Befestigungsmuster ein Schraubgewinde. Die
Befestigung erfolgt dann durch ein Befestigungsteil.
Das Befestigungsteil ist in einer einfachen Ausflih-
rungsform eine Schraube. Der eingefraste Hohlraum
und das Befestigungsmuster weisen eine erhohte
Stabilitdt auf und bieten dem Befestigungsmuster
bei Belastung durch Befestigungsteile eine erhdhte
Stabilitat, so dass diese nicht ausreif3en und eine sta-
bile Verbindung der Formteile zu einem Md&belstlick
ermdglichen.

[0037] Beschrieben wird auch die Verwendung
eines oben beschriebenen Formteils zur Herstellung
von Mobelstiicken. Obwohl die Herstellung von
Méobelstlicken eine bevorzugte Verwendung der
oben beschriebenen Formteile darstellt, ist es prinzi-
pell mdéglich, die Formteile zu jedem Zweck zu ver-
wenden, fir den diese sich eignen.

[0038] Bei der Herstellung von Mdbelsticken kon-
nen auch Formteile verwendet werden, die als Plat-
ten geartet sind und planar sind. Dabei kénnen sich
offene Seitenflachen auftun, die nicht mit der AuRRen-
schicht bedeckt sind. Diese offenen Seitenflachen
kénnen nachtraglich mit einer Abdeckungsplatte
aus dem gewinschten Werkstoff versehen werden.
Der gewlinschte Werkstoff kann beispielsweise Alu-
minium sein. Die offenen Seitenflachen kénnen auch
zur Abdeckung mit einer Abdeckungsplatte aus
einem geeigneten handelstblichen Kunststoff verse-
hen werden. Als Kunststoffe eignen sich hierfur bei-
spielsweise UV-stabilisiertes Polypropen (PP), UV-
stabilisiertes Polyethen (PE), Polyvinylchlorid (PVC)
oder Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymer (ABS).
Die Abdeckungsplatte aus dem gewlnschten Werk-
stoff besitzt in einer beispielhaften Ausflihrungsform
eine Dicke von 0,40 mm bis 1,00 mm. Die Abde-
ckungsplatte aus Kunststoff besitzt in einer beispiel-
haften Ausfiihrungsform eine Dicke von 1,0 mm bis
2,0 mm. Die Abdeckungsplatte aus Kunststoff kann
wie auch die Abdeckungsplatte aus dem gewlnsch-
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ten Werkstoff mit einer Klebeschicht aus einem der
genannten Klebstoffe auf dem Polyurethanstlick ver-
klebt werden. Bevorzugt wird hierzu ein 1K-PUR-
Prepolymer mit einem Epoxid-Haftgrund verwendet.
Durch die Abdeckung ergibt sich an der offenen Sei-
tenflache durch die Abdeckungsplatte eine Stol3-
kante.

[0039] Beansprucht wird schlief3lich auch ein Mdbel-
stlick, welches aus einem oder mehreren der oben
beschriebenen Formteile hergestellt wird.

[0040] Die Erfindung besitzt den Vorteil, mecha-
nisch stabile Formteile zum Bau von Mdbelstlicken
zur Verfligung zu stellen. Diese Mobelstiicke zeich-
nen sich aulBerdem bedingt durch diese Formteile
durch ein geringes spezifisches Gewicht und
dadurch eine gute Tragbarkeit und durch eine gute
Oberflachenbestandigkeit und ein visuell anspre-
chendes Erscheinungsbild aus. Die Formteile weisen
eine erhohte Stabilitat gegeniuber den Fomteilen aus
dem Stand der Technik auf, so dass diese das
sichere Einbohren von Schraubgewinden erlauben.

[0041] Die Erfindung wird im Folgenden durch ein-
undzwanzig Zeichnungen genauer beschrieben,
wobei diese Zeichnungen nur Ausfihrungsformen
der Erfindung darstellen und die Erfindung nicht auf
diese Ausflihrungsformen beschrankt ist.

[0042] Die Zeichnung Fig. 1 zeigt das Formteil mit
den einzelnen Schichten in nicht zusammengesetz-
ter Form in schrag frontaler Ansicht. Die Zeichnung
Fig. 2 zeigt das Formteil mit den einzelnen Schichten
in seitlicher Ansicht. Die Zeichnung Fig. 3 zeigt ein
Formteil mit einer Schraube in einem eingefrasten
Hohlraum in seitlicher Ansicht. Die Zeichnung Fig. 4
zeigt ein Formteil mit einer Befestigungsmutter Gber
dem eingefrasten Hohlraum in frontaler Ansicht. Die
Zeichnung Fig. 5 zeigt ein lose zusammengesetztes
Formteil mit eingefrédsten Hohlrdumen in schrag seit-
licher Ansicht. Die Zeichnung Fig. 6 zeigt eine
Schraube zum Einsetzen in einen eingefrasten Hohl-
raum. Die Zeichnung Fig. 7 zeigt ein fest zusammen-
gesetztes Formteil mit der Schraube in den eingef-
réasten Hohlrdumen in schrag seitlicher Ansicht. Die
Zeichnung Fig. 8 zeigt zwei mit Schrauben zusam-
mengesetzte Formteile in seitlicher Ansicht. Die
Zeichnung Fig. 9 zeigt ein Formteil mit einem aufge-
setzten und befestigten Gegenstand in seitlicher
Ansicht. Die Zeichnung Fig. 10 zeigt ein Formteil,
auf das mit einer speziellen Schraube ein Gegen-
stand aufgeschraubt ist, in seitlicher Ansicht. Die
Zeichnung Fig. 11 zeigt ein Formteil, auf das mit
einer speziellen Schraube mit einem speziellen
Drehkopf ein Gegenstand aufgeschraubt ist, in seitli-
cher Ansicht. Die Zeichnung Fig. 12 zeigt ein Form-
teil mit eingefrasten Hohlraumen und einer Duibel-
Spreiz-Verbindung in seitlicher Ansicht. Die Zeich-
nung Fig. 13 zeigt zwei mit einem Dubel zusammen-
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gesetzte Formteile in seitlicher Ansicht. Die Zeich-
nung Fig. 14 zeigt zwei mit einem Doppel-Einschlag-
dibel zusammengesetzte Formteile in seitlicher
Ansicht. Die Zeichnung Fig. 15 zeigt zwei mit einer
Spreizschraube zusammengesetzte Formteile in
seitlicher Ansicht. Die Zeichnung Fig. 16 zeigt zwei
mit einer unsichtbaren Steckverbindung an den
Schmalseiten zusammengesetzte Formteile in seitli-
cher Ansicht. Die Zeichnung Fig. 17 zeigt zwei mit
einer unsichtbaren Steckverbindung an den Breitsei-
ten zusammengesetzte Formteile in seitlicher
Ansicht. Die Zeichnung Fig. 18 zeigt zwei mit einer
Lamellofeder zusammengesetzte Formteile in seitli-
cher Ansicht. Die Zeichnung Fig. 19 zeigt zwei mit
einer Winkelfeder zusammengesetzte Formteile in
seitlicher Ansicht. Die Zeichnung Fig. 20 zeigt die
Verwendung des Formteils zur Herstellung eines
Méobelsticks von oben. Die Zeichnung Fig. 21 zeigt
die Verwendung des Formteils zur Herstellung eines
Mébelstlicks in schrag frontaler Ansicht.

[0043] Die Zeichnung Fig. 1 zeigt das Formteil (1)
mit den einzelnen Schichten in nicht zusammenge-
setzter Form in schrag frontaler Ansicht. Zu sehen
sind die einzelnen Schichten, welche zusammenge-
setzt werden und dadurch das Formteil (1) bilden.
Innerste Schicht ist die Innenschicht, welche durch
das Polyurethanstiick (2) gebildet wird. Das Polyure-
thanstick (2) wird durch Hackseln eines Polyure-
thanschaums in einem Hacksler zu Polyurethan-
schnipseln, Beigabe eines Bindemittels zu den
Polyurethanschnipseln, Beigabe von Aluminiumteil-
chen des Gewichts von 0,0005 bis 2,00 g, Vermi-
schen zu einem Gemisch und Verpressen des
dabei erhaltenen Gemisches zu einem Polyurethan-
stlick (2) erhalten. Die nachste Schicht ausgehend
von dem Polyurethanstlick (2) in geradliniger Durch-
sicht ist die Klebeschicht (3). Die Klebeschicht (3) ist
mit einer Auftragsmenge von 40 bis 600 g/m2 auf das
Polyurethanstick (2) aufgetragen. Die nachste
Schicht ist die AuRenschicht (4), welche durch eine
Aluminiumplatte gebildet wird. Zu sehen sind hier
auch die zweite Klebeschicht (3a), und die zweite
AuBenschicht (4a) als weitere AuRenschicht (4), wel-
che in geradliniger Durchsicht auf der anderen Seite
der Innenschicht aufgebracht sind. Die letzte Schicht
ist in dieser Ausfiihrungsform dann die auferste
Schicht, welche durch eine Polyester-Lackierung (5)
auf der zweiten AuRenschicht (4a) gebildet wird.
Auch die erste AufRenschicht (4) kann auf der hier
nicht sichtbaren Oberflache eine Polyester-Lackie-
rung (5) aufweisen. Dadurch werden die Oberflachen
der AulRenschichten (4,4a) geschiitzt und ein ange-
nehmer Griff erzeugt.

[0044] Die Zeichnung Fig. 2 zeigt das Formteil (1)
mit den einzelnen Schichten in seitlicher Ansicht.
Die einzelnen Schichten sind hier zu dem fertigen
Formteil (1) zusammengesetzt. Zu sehen sind die
Innenschicht, die durch das Polyurethanstiick (2)
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gebildet wird, die Klebeschicht (3), die AuRenschicht
(4), welche durch die Aluminiumplatte gebildet wird,
und die Polyester-Beschichtung (5), welche die aul3-
erste Schicht bildet. Zu sehen sind hier auch die Kle-
beschicht (3a) auf der anderen Seite des Polyure-
thanstlicks (2), und die Polyester-Lackierung (5a) in
geradliniger Durchsicht auf der anderen Seite des
Polyurethansticks (2).

[0045] Die Zeichnung Fig. 3 zeigt ein erstes Formteil
(1a) mit einer Schraube (6) in einem eingefrasten
Hohlraum (7) in seitlicher Ansicht. In das Formteil
(1), welches aus den beschriebenen Schichten gebil-
det wird, wird ein Hohlraum (7) eingefrast. In den
Hohlraum (7) wird eine Schraube (6) eingedreht.
Dadurch enthalt der eingefraste Hohlraum (7) ein
Befestigungsmuster (7a) in Form eines Schraubge-
windes. Das Polyurethanstiick (2) weist eine genu-
gende Festigkeit auf, um das Eindrehen einer
Schraube (6) und das Eindrehen eines Befestigungs-
musters (7a) durch die Schraube (6) zu ermdglichen.
Das Schraubgewinde in dem ersten Formteil (1a)
kann auch durch einen Bohrer eingedreht werden.
Das Polyurethanstiick (2) der Erfindung ermdglicht
fur diese Befestigungsart eine ausreichende Sta-
biltat.

[0046] Die Zeichnung Fig. 4 zeigt ein zweites Form-
teil (1b) mit einer Befestigungsmutter (8) Uber dem
eingefrasten Hohlraum (7) in frontaler Ansicht. In
das Formteil (1) ist ein Hohlraum (7) eingefrast. In
diesen Hohlraum (7) ist eine Befestigungsmutter (8)
eingebracht, indem der eingefraste Hohlraum (7)
sich auch in Richtung der Befestigungsmutter (8) 6ff-
net. Dieses zweite Formteil (1b) stellt das Gegen-
stiick zur Befestigung des Formteils (1) aus der
Zeichnung Fig. 3 dar. Die Schraube (6) aus dem
Formteil (1) des Gegenstlicks wird in den eingefras-
ten Hohlraum (7) eingeflgt. Die Befestigungsmutter
(8) wird dann gedreht, so dass die Schraube (6) in
dem eingefrasten Hohlraum (7) befestigt wird. Die
beiden Formteile (1a, 1b) kénnen dadurch gegenei-
nander befestigt werden. Das Polyurethanstiick (2)
der Erfindung, in dieser Abbildung nicht zu sehen,
ermoglicht fir diese Befestigungsart eine ausrei-
chende Stabiltat.

[0047] Die Zeichnung Fig. 5 zeigt zwei lose zusam-
mengesetzte Formteile (1a, 1b) mit eingefrasten
Hohlrdumen (7) in schrag seitlicher Ansicht. Die
Hohlrdume (7) sind flr eine vorgesehene Schraube
(6) und eine vorgesehene Befestigungsmutter (8)
eingearbeitet. In dieser Zeichnung ist gut zu sehen,
dass sich der eingefraste Hohlraum (7) zur vorgese-
henen Befestigungsmutter (8) hin 6ffnet.

[0048] Die Zeichnung Fig. 6 zeigt eine Schraube (6)
aus dem Stand der Technik zum Einsetzen in einen
eingefrasten Hohlraum (7). In dieser Ausfiihrungs-
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form besitzt die Schraube (6) kein Gewinde, sondern
wird durch die Befestigungsmutter (8) befestigt.

[0049] Die Zeichnung Fig. 7 zeigt zwei fest zusam-
mengesetzte Formteile (1a,1b) mit der Schraube (6)
in den eingefrasten Hohlrdumen (7) in schrag seitli-
cher Ansicht. Die Stabilitat des Polyurethanstiicks (2)
ermoglicht das stabile Eindrehen der Schraube (6)
und der Befestigungsmutter (8).

[0050] Die Zeichnung Fig. 8 zeigt zwei mit Schrau-
ben (6) zusammengesetzte Formteile (1) in seitlicher
Ansicht. Zu sehen sind zwei Formteile (1a,1b), die
durch eine Schraube (6) zusammengefiigt sind. In
dieser Ausfihrungsform besitzen die Schrauben (6)
ein Gewinde. Die Formteile (1a,1b) mit dem Polyure-
thanstiick (2) bieten eine genligende Stabilitat und
Festigkeit, um durch die Schraube (6) das erste
Formteil (1a) und das zweite Formteil (1b) gegenei-
nander zu befestigen. Es ist moglich, die Schraube
(6) zur Befestigung in die Formteile (1a,1b) ohne wei-
tere Vorbehandlung einzudrehen. Dadurch wird beim
Eindrehen ein Schraubgewinde als Befestigungs-
muster (7a) erzeugt. Bevorzugt wird jedoch der Hohl-
raum (7) eingefrast und bei der Einfrasung ein Befes-
tigungsmuster (7a) eingefrast.

[0051] Die Zeichnung Fig. 9 zeigt ein Formteil (1)
mit einem aufgesetzten und befestigten Gegenstand
in seitlicher Ansicht. Zu sehen ist ein Formteil (1) mit
einem aufgeschraubten Gegenstand (9). Das Poly-
urethanstiick (2) verleihnt dem Formteil (1) eine genu-
gende Stabilitat, um eine Schraube (6) einzudrehen
und den Gegenstand (9) durch die Schraube (6) auf
dem Formteil (1) zu befestigen.

[0052] Die Zeichnung Fig. 10 zeigt ein Formteil (1),
auf das mit einer speziellen Schraube (10) aus dem
Stand der Technik ein Gegenstand (9) aufgeschraubt
ist, in seitlicher Ansicht. Zu sehen ist ein Formteil (1),
auf das mit einer speziellen Schraube (10) mit einer
Schraubmutter (11) ein Gegenstand (9) aufge-
schraubt ist. Die spezielle Schraube (10) besitzt
einen Drehkopf (13) und ein Schraubengewinde
(12), welches mit einer Schraubmutter (11) in dem
eingefrasten Hohlraum (7) befestigt wird. Die Stabili-
tat des Polyurethanstiicks (2) ermoglicht das stabile
Eindrehen der speziellen Schraube (10).

[0053] Die Zeichnung Fig. 11 zeigt ein Formteil (1),
auf das mit einer speziellen Schraube (10) mit einem
speziellen Drehkopf ein Gegenstand (9) aufge-
schraubt ist, in seitlicher Ansicht. Zu sehen ist ein
Formteil (1), auf das mit einer speziellen Schraube
(10) mit einem speziellen Drehkopf (13a) ein Gegen-
stand (9) aufgeschraubt ist, in seitlicher Ansicht. Die
spezielle Schraube (10) besitzt einen speziellen
Drehkopf (13a), der mit einem Inbusschlissel dreh-
bar ist. Auch diese spezielle Schraube (10) mit dem
speziellen Drehkopf (13a) besitzt ein Schraubenge-
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winde (12), welches mit einer Schraubmutter (11) in
dem eingefrasten Hohlraum (7) befestigt wird. Die
Stabilitdt des Polyurethanstiicks (2) ermdglicht das
stabile Eindrehen der speziellen Schraube (10).

[0054] Die Zeichnung Fig. 12 zeigt ein Formteil (1)
mit eingefrasten Hohlrdumen (7) und einer Dibel-
Spreiz-Verbindung (14) in seitlicher Ansicht. Die
Dubel-Spreizverbindung (14) ist in die eingefrasten
Hohlrdume (7) eingelassen und wird zur Befestigung
gespreizt. Diese Befestigungsart ist moglich, weil
das Polyurethanstiick (2) eine erhdhte Stabilitat
besitzt.

[0055] Die Zeichnung Fig. 13 zeigt zwei mit einem
Dubel (15) zusammengesetzte Formteile (1a,1b) in
seitlicher Ansicht. Der Dibel (15) wird in ein Formteil
(1a, 1b) eingeschlagen und die Formteile (1a, 1b)
werden durch Pressdruck gegeneinander befestigt.
Auch diese Befestigungsart ist nur moglich, weil die
Polyurethanstiicke (2) eine erhdhte Stabilitat besit-
zen.

[0056] Die Zeichnung Fig. 14 zeigt zwei mit einem
Doppel-Einschlagdiibel (16) zusammengesetzte
Formteile (1a,1b) in seitlicher Ansicht. Zwei Formteile
(1a,1b) sind hier mit einem sogenannten Doppelein-
schlagdiibel (16) gegeneinander befestigt. Dieser
Doppeleinschlagdiibel (16) wird zunachst in einem
Formteil (1a) durch Einschlagen in den eingefrasten
Hohlraum (7) befestigt und dann mit dem Formteil
(1a) in den eingefrasten Hohlraum (7) des anderen
Formteils (1b) eingepresst. Dadurch werden die bei-
den Formteile (1a,1b) gegeneinander befestigt.
Diese Befestigungsart ist nur méglich, weil das Poly-
urethanstiick (2) eine erhéhte Stabilitat besitzt.

[0057] Die Zeichnung Fig. 15 zeigt zwei mit einer
Spreizschraube (17) zusammengesetzte Formteile
(1a,1b) in seitlicher Ansicht. Eine Spreizschraube
(17) drickt einen Eckbeschlag (18) gegen die eingef-
rasten Hohlrdume zweier Formteile (1a,1b). Diese
werden dadurch fest zusammengedriickt.

[0058] Die Zeichnung Fig. 16 zeigt zwei mit einer
unsichtbaren Steckverbindung (19) an den Schmal-
seiten zusammengesetzte Formteile (1a,1b) in seitli-
cher Ansicht. Die unsichtbare Steckverbindung (19)
wird in die eingefrédsten Hohlrdume (7) eines Form-
teils (1a) gedrickt und dann in den eingefrasten
Hohlraum (7) des anderen Formteils (1b) gedrickt.
Diese Verbindung ist etwas weniger stabil als eine
Verbindung mit einem Doppel-Einschlagdiibel (16),
ist jedoch zur losen Befestigung geeignet.

[0059] Die Zeichnung Fig. 17 zeigt zwei mit einer
unsichtbaren Steckverbindung (19) an den Breitsei-
ten zusammengesetzte Formteile (1a,1b) in seitli-
cher Ansicht. Diese Befestigung wird genauso durch-
gefuhrt wie in der Befestigung in der Zeichnung
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Fig. 16, wobei hier die Formteile (1a,1b) seitlich
gegeneinander befestigt sind.

[0060] Die Zeichnung Fig. 18 zeigt zwei mit einer
Lamellofeder (20) zusammengesetzte Formteile
(1a,1b) in seitlicher Ansicht. Zu sehen sind zwei
gewinkelte Formteile (1a,1b), die durch eine Lamel-
lofeder (20) gegeneinander befestigt sind. Lamellofe-
dern (20) eignen sich zum Zusammensetzen von
gewinkelten Formteilen (1a,1b). Die Lamellofeder
(20) wird in einen eingefrasten Hohlraum (7) des ers-
ten Formteils (1a) gesetzt und dann mit dem ersten
Formteil (1a) in den eingefrasten Hohlraum (7) des
anderen Formteils (1b) gedriickt. Durch die erhohte
Stabilitdt des Polyurethanstlicke (2) der beiden
Formteile (1a,1b) ist diese Befestigungsart mdglich.

[0061] Die Zeichnung Fig. 19 zeigt zwei mit einer
Winkelfeder (21) zusammengesetzte Formteile
(1a,1b) in seitlicher Ansicht. Die beiden Formteile
(1a, 1b) werden in gleicher Weise wie mit einer
Lamellofeder (20) gegeneinander befestigt, wobei
die Lamellofeder (20) gegen eine Winkelfeder (21)
ersetzt ist.

[0062] Die Zeichnung Fig. 20 zeigt die Verwendung
des Formteils (1) zur Herstellung eines Mobelstlicks
von oben. Zu sehen ist die Aulenschicht (4) des
Formteils (1) von oben. Das Polyurethanstiick (hier
nicht zu sehen) wird an den offenen Seitenflachen
(2a) des Polyurethanstiicks (2) zunachst mit einer
Vorfrase (22) glattgeschliffen. Die Vorfrase (22) ist
mit einer Schleifflache ausgestattet und dreht sich
in Pfeilrichtung. Dabei kommt sie an der Schleifflache
mit der offenen Seitenflache (2a) des Polyurethans-
tiicks (2) in Berihrung, wobei die offene Seitenflache
(2a) glattgeschliffen wird. Nach dem Durchlaufen der
Vorfrase (22) wird, beispielsweise durch einen
Kalander, eine Klebeschicht (3) auf die offene Seiten-
flache (2a) des Polyurethanstiicks (2) aufgetragen.
Die Klebeschicht (3) wird vor dem Verkleben durch
Erhitzen, beispielwiese mit einem Laser, mit Heil3luft
oder durch nahe Infrarotstrahlung (NIR), auf die zur
Verklebung erforderliche Temperatur erhitzt. Auf die
Klebeschicht (3) wird dann eine Abdeckungsplatte
(23) zur Abdeckung aus Aluminium oder Kunststoff
aus UV-stabilisiertem Polypropen (PP), UV-stabili-
siertem Polyethen (PE), Polyvinylchlorid (PVC) oder
Acrylnitril-Butadien-Styrol-Copolymer (ABS) aufge-
tragen. Die Abdeckungsplatte (23) aus Kunststoff
besitzt in einer beispielhaften Ausflihrungsform eine
Dicke von 1,0 mm bis 2,0 mm. Das Auftragen der
Abdeckungsplatte (23) erfolgt durch eine Walze
(24). Nach dem Auftragen der Abdeckungsplatte
(23) wird die entstandene StoRkante der Abde-
ckungsplatte (23) mit einer Formfrase (25) glattpo-
liert.

[0063] Die Zeichnung Fig. 21 zeigt die Verwendung
des Formteils (1) zur Herstellung eines Mobelstlicks
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in schrag frontaler Ansicht. Zu sehen sind sind das
Polyurethanstick (2) und die AuBenschicht (4).
Nach dem uber die offene Seitenflache (2a) des
Polyurethanstiicks (2) eine Vorfrase (22) gelaufen
ist, wird eine Klebeschicht (3) aufgetragen. Danach
wird eine Abdeckungsplatte (23) aufgetragen. Die
Abdeckungsplatte (23) wird mit einer Walze (24) auf
die Klebeschicht (3) aufgetragen. Dadurch entsteht
eine Stolkante. Hinter der Walze (24) lauft noch
eine Formfrase (25) Uber die Abdeckungsplatte
(23), damit diese ein glatte Oberflache erhalt. Nach
dieser Prozedur kann das Formteil (1) zur weiteren
Herstellung eines Mdbelstlicks verwendet werden.

Bezugszeichenliste

1 Formteil

1a Erstes Formteil

1b Zweites Formteil

2 Polyurethanstiick

2a Offene Seitenflache

3 Klebeschicht

3a Klebeschicht auf der anderen Seite des
Polyurethanstiicks

4 AuBenschicht

4a Zweite AuRenschicht

5 Polyester-Lackierung

5a Polyester-Lackierung auf der anderen
Seite des Polyurethanstiicks

6 Schraube

7 Eingefraster Hohlraum

7a Befestigungsmuster

8 Befestigungsmutter

9 Gegenstand

10 Spezielle Schraube

11 Schraubmutter

12 Schraubengewinde

13 Drehkopf

13a Spezieller Drehkopf

14 Dubel-Spreiz-Verbindung

15 Dibel

16 Doppel-Einschlagdibel

17 Spreizschraube

18 Eckbeschlag

19 Unsichtbare Steckverbindung

20 Lamellofeder
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Winkelfeder
Vorfrase
Abdeckungsplatte
Walze

Formfrase
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Schutzanspriiche

1. Formteil (1) zur Herstellung von Mdbeln,
umfassend
« eine Innenschicht, bestehend aus einem Polyure-
thansttck (2), und
» zwei AulRenschichten (4,4a), und
» zwischen den Aufenschichten (4,4a) und der
Innenschicht jeweils eine Klebeschicht (3), dadurch
gekennzeichnet, dass
» das Polyurethanstiick (2) der Innenschicht aus
gehackselten und verpressten Polyurethanmaterial-
schnipseln gemischt mit Aluminiumteilchen und
einem Bindemittel besteht und eine Dichte von 400
- 700 kg/m3 besitzt, und
« die AuRRenschicht (4) eine Schicktdicke von 0,40 -
2,00 mm aufweist, und
¢ die Aluminiumteilchen ein Gewicht von 0,0005 bis
2,00 g aufweisen, und
« die Klebeschicht (3) eine Auftragsmenge von 40
bis 600 g/m2 besitzt.

2. Formteil (1) gemal® Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auflenschicht (4) aus
Aluminium oder aus Steinfurnier besteht.

3. Formteil (1) gemall Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Material, aus dem die
AulRenschicht (4) besteht, aus hochdruckgepress-
tem Laminat, kontinuierlich gepresstem Laminat,
Carbonfaser, durch Harz gebundene Textilien,
Beton, mineralisch gebundenen Materialien, kerami-
schen Materialien, Glasern, Metallen, witterungsbe-
stdndigen Kunststoffen oder Edelhdlzern ausge-
wahlt wird.

4. Formteil (1) gemal einem der Anspriiche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Alumi-
niumteilchen Aluminiumschnipsel eines Gewichts
von 0,001 bis 0,5 g sind.

5. Formteil (1) gemal einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Klebe-
schicht (3) aus einem 1K-PUR-Prepolymer besteht.

6. Formteil (1) gemal einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Klebe-
schicht (3) aus einem Acrylatkleber, aus einem im
Ausgangszustand I6sungsmittelhaltigen Klebstoff,
einem Dispersionsklebstoff, oder aus einem Zwei-
komponenten-Klebstoff aufgebaut wird.

7. Formteil (1) gemal einem der Anspriiche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass dieses pla-
nar ist und die Form einer Platte aufweist.

8. Formteil (1) gemal einem der Anspriche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Polyure-
thanstick (2) der Innenschicht eine Dichte von 550 -
660 kg/m3 aufweist.

2024.03.14

9. Formteil (1) gemal einem der Anspriiche 1
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Aulien-
schicht (4) mit einer Polyester-Lackierung mit einer
Schichtdicke von 10 - 25 um als aullerster Schicht
lackiert ist.

10. Modbelstiick, hergestellt aus einem Formteil
(1) geman einem der Anspriiche 1 bis 9.

Es folgen 18 Seiten Zeichnungen
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