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GRAND DUCHEDE J U XEMBOURG

Maonsieur le Ministre

de I'Economie et des Classes Moyennes
Service de la Propriété Intellectuelle
LUXEMBOURG

Demande de Brevet d’Invention

I. Requéte

La société dite: Repol Polyester-Produkte GmbH & Co. KG, (2
clarholzer Strasse 88-92, 4836 HERZEBROCK 1, République Fédérale
d'AllemagneiwreprésentéempaIQMonSieurmJvaueS de Muyser, =
agissant en gualité de mandataire ..~ e (3)

dépose(nt) ce .. quatre février 1900 gquatre-vingt sept (4
a 15 heures, au Ministére de I'Economie et des Classes Moyennes, 2 Luxembourg:
L. la présente requéte pour 'obtention d’un brevet dinvention concernant:

"Tdrblatt, Turfiillung od.dgl. sowie Verfahren zur Herstellungs)

derselben,”

2. ladescriptionenlangue _.@llemande 4o 1iivention en trois exemplaires:

30 2 planches de dessin, en trois exemplaires:

4. la quittance des taxes versées au Bureau de I'Enregistrement 2 Luxembourg. le 4. février 1987

5. la délégation de pouvoir, datée de = Herzebrock . le 16 janvier 1987

6. 1eXdrRUMDER KL AR BIXSEX NIROLRAHIIK

déclare(nt) en assumant la responsabilité de cette déclaration, que I’(es) inventeur(s) est (sont): (9)

~Lothar SCHRADER, Eckern 12, 4836 HERZEBROCK IT, République

- Fédérale. d'Allemagne

revendique(nt) pour la susdite demande de brevet la priorité d'une (des) demande(s) de (D
. brevet _ <. déposée(s) en (8) .Allemagne Fédérale

leoy 11 février 1986

sousleNe(10) .. P_36 04 211.0
aunomde (1) 1@ _déposante

élit(élisent) domicile pour lui (elle) et. si désigné, pour son mandataire, 3 Luxembourg ...
- 35, boulevard Royal

,,,,,, - (13)
sollicite(nt) la délivrance d’un brevet d’invention pourFobjet décrit et représenté dans les annexes susmentionnées,
avec ajournement de cette délivrance 3 _ .mois. (13}

jtnj‘ndataire:k . e (14)
&!&&K\/} \ II. Procés-verbal de Dépot

La sugdite demande de brevet d'invention a été déposée au Ministére de I’Economie et des Classes Moyennes.
Service de la Propriété Intell \k@_].& m“’ﬁi bourg,endatedu: 4 féyrier 1 987
%

A BT

EXPLICATIONS RELATIVES AU FORMULAIRE DE DEPOT.
11511y aliew "Demande de certificat d'addition au brevet principal. 2 Ja demande de brevet principal No "= (2} insenre les num. prénom. professioz
adresse du demandeur. lorsque celui-ci est un particulier ou jes dénomination sociale, forme juridique. adresse du siége social. lorsque le demandeur est une Personne moraie - (3, e
fes nom prenom. adresse du mandataire agrés. conseil en Propri€ié industrielle. muni <'un pouvoir spécial, s il yalieu: “représemépar........., . agssant en qualité de mandaiare”™
= 4, date de dépdt en toutes lettres ~ (5) titre de l'invention ~ (6) inscrise les noms. présoms. adresses des inventeurs ou I'indication “(voir) designation separee (suivra)” lorgue 1z des-
gnation se tait o se fera dans un document séparé., ov encore V'indication “ne pas menticzoer™. lorsque |'inventeur signe ou signera un document de non-mention x Joindre & une des.gnatic:
separee presente ou future - (7) brevet. certificat d"addition. modéle d utilite. brevet esroncen (CBE j, protection internationaie {PCT ) — {&: Exat dans lequetle premuer déparaeréee
wt le cas échéant. Etats désignés dans la demande européenne on internanonale pnorzire - (9) date du premier depdt ~ f it numére du premier depat completé le cas échieant. var iz
Grzation de Toffice récepteur CBE/PCT - (11) nom diz ttulsire dit nremier danr -+ 3 ~oemeen 40 ooe.o P TCIET GEPOL et




BEANSPRUCHUNG DER PRIORITAT

der Patent/&EmX - Anmeldung

“In: der Bundesrepublik Deutschland
~Vom: 11, Februar 1986

(No. P 36 04 211.0)

PATENTANMELDUNG

Luxemburg

Anmelder : Repol Polyester-Produkte GmbH & Co. KG
4836 HERZEBROCK 1 (Bundesrepublik Deutschland)

Beuﬁ:"Tﬁfblatt, Tirfiillung od.dgl. sowie Verfahren zur

Herstellung derselben."

Der Text enthdlt:

eine Beschreibung : Seite 5 bis 14
gefolgt von

Patentanspriichen : Seite 1 bis 4

52.616
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Patentanspridche

. Turblatt, Tlrfidllung od.dgl., bestehend aus einer Sandwich-

platte, deren Oberfldchenschichten iiber eine Hartschaum-
schicht miteinander verbunden sind, d a dur ch
gekennzeichnet, daf in die Hartschaumschicht
(5) ein, mindestens teilweise den FldchenabmaBen der Sand-
wichplatte entsprechendes, vorzugsweise aus Metall be-
stehendes Gitter (6) eingebettet ist.

Tlirblatt, Tﬁrfﬁllﬁng od.dgl{, dadurch gekennzeichnet,

daf das Gitter als plan ausgebildeteeritter (6) vorzugs-
weise mittig in der Hartschaumschicht (5) parallel zu den
Oberfldchenschichten«(3,4) angeordnet ist.

Tiirblatt, Tirflillung od.dgl. nach einem der Anspriiche 1
bis 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Hartschaumschicht (5)
aus Polyurethan besteht.

Tlirblatt, Tlrfdllung od.dgl. nachvAnspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hartschaumschicht aus Mehrkomponenten-

vorzugsweise Zweikomponenten-Polyurethan besteht.:

Tlirblatt, Tirfiillung od.dgl. nach einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Hartschaumschicht
(5) mittig geteilt ausgebildet ist, wobei das Gitter (6)
in jeder der einander zugekehrt liegenden Schaumschicht-
hdlften (5a,5b) gleichmdfig eingedriickt liegt und in den
Schichten (5a,5b) gehalten ist.
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. Tlirblatt, Tirflillung od.dgl. nach einem oder mehreren der

Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf die in der
Sandwichplatte einander zugekehrt liegenden Schaumschicht-
hdlften (5a,5b) jeweils mit einer Kleberschicht versehen
sind, die an ihren freien, einander berilihrenden Oberfl&chen
Kontakt miteinander haben und im Gitterbereich auf den
Stegen (61) oder Brilicken (62) des Gitters (6) aufliegen.

Tiirblatt, Tlrfiillung od.dgl. nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB als Kleber-
schicht an allen oder einzelnen Steilen fliissiger Polyester
verwendet ist, der auf die Oberfl&chenschicht (3,4) und/oder
auf den Oberflichen der Hartschaumschichten (5a,5b) also
Schaumschichthdlften aufliegt.

Tirblatt, TlUrfidllung od.dgl. nach eineﬁ oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf die Hart-
schaumschicht (5) bzw. Hartschaumschichten (5a,5b) Jjeweils
gleichmdBig homogen zwischen den Oberfl&dchenschichten (3,4)
liegt oder liegen und im Mittenbereich das Gitter (6) um-

schlieft bzw. umschlieBen.

. Tlirblatt, Tiirfiillung od.dgl. nach einem oder mehreren der

Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf das Gitter
aus Metall, vorzugsweise Aluminium besteht und eine grofe
Anzahl von Durchtrittsd6ffnungen (60) aufweist.

Tiirblatt, Tlrflillung od.dgl. nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf das Gitter
(6) aus Verstidrkungsmaterial, wie Glasfasern, Aramidfasern,

Kohlefasern u.dgl. besteht.
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Tiirblatt, Tirfdllung od.dgl. nach einem oder mehreren der

Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf das Gitter
(6) aus Kunststoff besteht.

Tirblatt, Tlrfiillung od.dgl. nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf die Ober-
fldchenschichten (3,4) aus Holz, Kunststoffplatten, Metall

od.dgl. bestehen und ein- und/oder mehrschichtig aufgebaut
sind.

Verfahren zur Herstellung eines Tilirblattes, einer Tir-
fiillung od.dgl. nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf zur Herstellung von zu-
ndchst zweier Halbplatten (1a,2a,1b,2b) auf zwei Ober-
fldchenschichten (3,4) jeweils eine geschlossenporige Hart?
schaumschicht, vorzugsweise Polyurethan-Hartschaumschicht,
riickseitig mittels eines Klebers bzw. mittels flﬁssigem
Polyesfer angebracht wird, wonach eine oder vorzugsweise
beide Hartschadmschichten (5a,5b) der Halbplatten mit
Kleber, wie flilissigem Polyester od.dgl. bestrichen werdeﬂ
und nach Einbringung mindestens eines Gitters (6), vorzugs-
weise Metallgitters, zwischen die einander zugekehrten
Hartschaumschichten der Halbplatten diese unter hohem Druck
und unter EinschluB des Gitters (6) zusammengepreft werden,
wobei wahrend des Pre vorganges sich das oder die Gitter (6)
in die Hartschaumschichten gleichmdB8ig einformen und die
Kleberschicht(en) das oder die Gitter (6) mit den Hart-
schaumschichten und die Hartschaumschichten selbst in den
Durchtrittsoffnungsbereichen (60) des oder der Gitter (6)
unmittelbar miteinander verbinden.
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Verfahren zur Herstellung eines Tiirblattes, einer Tilir-
fillung od.dgl. nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daf zwischen zwei im
fixierten Abstand zueinanderstehenden Oberfldchenschichten
(3,4) deren Abstandsraum (15) durch Abdichtungen umlaufend
seitlich begrenzt ist, vorzugsweise mittig mindestens ein
vorzugsweise planes Gitter (6) eingebracht wird und in den
Zwischenraum (14) zwischen den Oberflichenschichten (3,4)
ein Hartschaum, vorzugsweise Polyurethan-Hartschaum, zur

vollstdndigen Fiillung des Abstandsraumes unter hohem Druck
eingeblasen wird.
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Tlrblatt, Tirfiillung od.dgl. sowie Verfahren zur Her-
stellung derselben

Die Erfindung betrifft ein Tiirblatt, eine Tlirfiillung od.

dgl. sowie Verfahren zur Herstellung dersélben.

Es sind Bereits_Tﬁrblétter und Tirfiillungen bzw. auch
Platten dieser Art gemdf dem Oberbegriff des Anspruches 1 |
bekannt. Diese bekannten Tiirblitter oder Tlirflillungen bzw.
Platten od.dgl. erfiillen im allgemeinen den fiir sie vorge-
sehenen Zweck, geben jedoch nicht den im allgemeinen not-
wendigen Schutz gegen Einbruchdiebst&hle. Das Sicherheits-
bedlirfnis der BevOlkerung steigt von Jahr zu Jahr, da die
einzelnen Delikte, wie Einbruch, Diebstahl, Raub oder Mord

zunehmen.

Demzufolge liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein

einbruchsicheres bzw. einbruchhemmendes Tiirblatt bzw. eine
solche Tlrfiillung oder eine VerschluBplatte zu schaffen, _
deren SchutzmaBnahme &uBerlich nicht sichtbar ist, sondern
dazu eine freie geschmackliche Ausgestaltung des Tiirblattes
oder der Tirfilllung bzw. der Platte zul&B8t mit der MSglich-
keit, die vorbekannte Sandwichbauweise im wesentlichen zu

erhalten und die Teile ohne erheblichen Mehraufwand an
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Arbeitsgidngen herzustellen.

Diese Aufgabe wird dadurchrgelést, daB in die Hartschaum-
schicht ein mindestens teilweise den Flachenabmafen der
Sandwichplatte entsprechendes, vorzugsweise aus Metall be-

stehendes Gitter eingebettet ist.

Das Verfahren zur Herstellung eines Tdrblattes, einer Tir-
fillung, einer Platte od.dgl. gemdf dem Kennzeichen des
Anspruches 1 besteht darin, daB zur Herstellung von zu-
nichst zweier Halbplatten auf zwei Oberflichenschichten
jeweils eine geschlossenporige Hartschaumschicht rilicksei-
tig mittels eines Klebers bzw. mittels flissigem Polyester
angebracht wird, wonach eine oder vorzugsweise beide Hart-
schaumschichten der Halbplatten mit Kleber, wie fliissigem
Polyester od.dgl. bestrichen werden und nach Einbringung
mindestens eines, vorzugsweise aus Metall besteh_enden
Gitters zwischen die einander zugekehrten Hartschaum-
schichten der Halbplatten diese unter hohem Druck und
unter EinschluBf des Gitters zusammengepreft werden, wobei
wihrend des Prefvorganges sich das oder die Gitter in die
Hartschaumschichten gleichmédfig einformen und die Kleber-
schicht(en) das oder die Gitter mit den Hartschaumschich-
ten und die Hartschaumschichten selbst in den Durchtritts-
O0ffnungsbereichen des oder der Gitter unmittelbar mitein-

ander verbinden.

Ein weiteres Verfahren zur Herstellung eines Tirblattes,
einer TiUrfldllung od.dgl., also auch einer Platte, besteht
darin, daf zwischen zwei im fixierten Abstand zueinander-
stehenden Oberfldchenschichten, deren Abstandsraum durch
Abdichtungen umlaufend seitenbegrenzt ist, vorzugsweise
mittig mindestens ein, vorzugsweise planes Gitter einge-
bracht wird und in den Zwischenraum zwischen den Oberfla-
chenschichten eiHfggiyurethan—ﬂartschaum zur vollstdndigen
Flillung des Abstandraumes unter hohem Druck eingeblasen

wird.
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Mit der Erfindung ist es nunmehr méglich, dem Sicherungs-
pediirfnis der heutigen Menschheit Rechnung zu tragen,

ohne #uBere Verdnderung des Tiirblattes, der Tiirfiillung
oder einer Durchreichplatte od.dgl., SO dap Einbruchs-
schutz in hohem Maf@e gegeben ist. Die Tiir 1#8t sich auch
mit schwerstem Werkzeug nicht einschlagen, da das Schutz-
gitter,in der gandwichplatte gehalten, nur partiell nach-
geben kann, SO daf kein Einstiegsloch groBerer Art ohne
erheblichen Aufwand vom Einbrecher geschlagen werden kann.
Andererseits ist es aber mdglich, entweder durch Anord-
nung mehrerer Gitterteile oder auch durch Anordnung eines
Ausschnittes kleinerer Grdse in das Metallgitter von vorn-
herein beispielsweise einen Zierausschnitt in das Tilirblatt
zu schneiden, das ggf. dann auch mit Panzerglas ge-
schlossen werden k ann. SO kann der Endverbraucher seine
isthetischen Wiinsche jufern, genauso wie die verschiedens-
ten Modelle derartiger Tiiren auf den Markt gebracht werdén
k&nnen. Dabei koénnen die Panzerglasausschnitte grdper sein,
als beispielsweise Gucklochausschnitte. Wesentlich ist da-
bei noch, daB die T#ir nicht durch aufen aufgeschraubte
Schutzgitter od.dgl. ihren Charakter verliert. Man kann
selbstverstandlich, falls man es wiinscht, zusidtzlich ﬁoch
Schmuckgitter oder auch noch zusdtzliche Schutzgitter auf
das Tiirblatt oder die T{ir fiillung aufsetzen. Die aufge-
setzten Gitter haben aber den Nachteil, dag die Verschrau-
bungen geldst werden kOnnen,zur tiberraschung der Einbrecher
erweist sich dann aber im vorliegenden Fall die vom Gitter

pefreite Tir doch als wirkliches Einbruchshindernis.

Durch die einfache Herstellungsweise entstehen beim Erfin-
dungsgegenstand kaum erhebliche Mehrk osten als bei Her-
stellung ublicher Tiirblidtter oder Tirfiillungen, da relativ
wenige zusétzliche Arbeitsschritte anfallen und lediglich
die Kosten fiir das Metallgitter noch susitzlich aufge-
fangen werden miissen im Verhdltnis zu den Standard-Sand-

wichtiiren od.dgl.
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Die angegebenen Parameter kdnnen variiert werden. Der Druck,
mit dem die Platten aufeinanderzu bewegt werden, ist vari-
ierbar, genauso wie der hohe Druck, mit dem der Schaum in
den Abstandsraum eingeblasen wird, ist ebenfalls variier-

bar, er kénnte zwischen 6 und 12 bar liegen.

In den Zeichnungen sind Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung
dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 ein Tlrblatt mit Tirfiillung im Schaubild,

Fig. 2 einen Schnitt alternativ nach den Linien II - II
der Fig. 1,

Fig. 3 im Prinzip eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Zusammendrickverfahrens unter Verwendung von zwei
Halbplatten,

Fig. 4 eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
unter Einblasen des Hartschaumes in einen Ab-

standsraum,
Fig. 5 ein Metallgitter, als Ausfiihrungsbeispiel,

Fig. 6 das Endergebnis bei Verwendung einer Vorrichtung
gemdf Fig. 4. ‘
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In Fig. 1 ist ein Tlrblatt 1 dargestellt, in dessen Mitten-
ausschnitt eine Grundplatte als Tirflillung 2 gezeigt ist.
Der Aufbau des Tirblattes und der Aufbau der Tilirflillung
kann gleich oder dhnlich sein. Alternativausschnitte nach
den Linien II -~ II sind sowohl in das Tilirblatt als auch in
die Turflillung in Fig. 1 eingezeichnet und diese werden
durch die Fig. 2 verdeutlicht. Fig. 2 zeigt somit einen
Ausschnitt aus Tiirblatt, Tlirfiillung oder auch aus einer
Platte, wobei diese Platte in Sandwichbauweise hergestellt
ist. Dabei k&nnen die Oberflichen~ oder AuBenschichten 3
und 4 unterschiedlich ausgebildet sein, insbesondere wenn
die Tir od.dgl. im Aufenbereich eingebaut werden soll.

Bei dem dargestellten Ausfihrungsbeispiel besteht die Ober-
fldchenschicht 3 aus einer Polyesterschicht, wdhrend die
Oberfldchenschicht 4 wiederum aus zwei Schichten besteht,
und zwar aus einer Polyesterschicht 4a'und einer innenlie-
genden Glasfiberschicht 4b. Zwischen diesen beiden Schich-
ten 3 und 4 liegt eine Polyurethan-Hartschaum schicht 5,
in die ein, mindestens teilweise den Fl&chenabmafien ent-
sprechendes Metallgitter 6 eingebettet ist. In Fig. 2 ist
ersichtlich, daB die Polyurethan-Hartschaumschicht mittig
geteilt ist, 5a,5b, und zwar ist Jjede Héifte einer der
Oberfldchenschichten 3, 4 zugeordnet, so daf, wenn das
Metallgitter 6 noch nicht eingearbeitet ist, zwei Halb-
platten 1a,2a, 1b,2b vorhanden sind mit einer durch ein
oder zweli Kleberschichten 7 gebildete Trennlinie. Wie

diese entsteht, wird spdter beschrieben.

Eine derart aufgebaute Platte kann nach ihrer Fertigstel-
lung als gesamtes Tilirblatt oder als Tirfilillung benutzt
werden bzw. auch fiir eine AbschluBplatte. Wesentlich ist
das Metallgitter 6 im Inneren der Sandwichplatte.
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Es besteht die Mdglichkeit, iiber das gesamte Tilirblatt 1
das Metallgitter 6 zu ziehen, es besteht ferner die Mdg-
lichkeit, im Tiirblatt 1 die Randbereiche zum grdften Teil
mit einem Metallgitter 6 zu belegen ﬁnd dieses einzu-
bringen in das Sandwich, es besteht ferner die Mdglich-
keit, zusdtzlich noch die Tirfiillung 2 derart auszubilden
oder auch die Tilirfiillung 2 als Lichtausschnitt mit Panzer-

glas zu versehen.

Die Grd8e und die Anordnung der Metallgitter 6 ist somit
variabel. Sie sollten mindestens teilweise den Fl&chenab-
mafen entsprechend ausgebildet sein, damit der Schutz
wirkungsvoll ist. Es ist wenig sinnvoll, nur in kleinen
Bereichen das als Schutz dienende Metallgitter 6 vorzu-

sehen.

Auch die Oberflédchenmaterialien bzw. die Oberfl&dchen-
schichten sind austauschbar, so daB der Polyurethan-Hart-
schaum iber einen Kleber oder ein Bindemittel auf unter-
schiedlichen Oberfldchenschichten zum Haften gebracht:..
werden kann. Die Oberfldchenschichten kdnnen z.B. auch
Holz sein, wie erwdhnt Kunststoffplatten, sie kdnnen aber
auch aus Metall bestehen, bei teuren Tiiren beispielsweise
aus Kupfer u.dgl.

Werden glatte Tidrbl&tter 1 genommen, besteht die M8glich-
keit, durch Einschneiden von Sichtausschnitten die duBere
Gestaltung des Tlrblattes zu verdndern, wobei vorzugsweise
die Sichtausschnitte ebenfalls mit Panzerglas gesichert
sein sollten. Um nun beliebige Sichtausschnitte in das
Tlrblatt 1 einzubringen, ist es vorteilhaft, das Gitter 6
aus schneid- und sdgbarem Material zu machen, beispiels-
weise aus Aluminium. Wenn dies nicht gewlinscht wird, kann
das Gitter auch aus einem Stahlgitter od.dgl. bestehen.
Wesentlich ist, daB8 die Schaumschichten oder die einge-

schdumte Schicht an dem Gitter haften bleiben.
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Das Gitter kann somit beliebige Ausschnitte haben, so das
es einen guten Ubergang von einer Seite zur anderen Seite

des Tiurblattquerschnittes od.dgl. ermbglicht.

Als Mittelschicht kommt im Grunde nur eine Polyurethan-
Hartschaumschicht in Frage, die, wie bereits erwdhnt, ge-
gebenenfalls geteilt werden kann in zwei Hartschaumplatten,
die auf die Oberfl&chenschichten 3 und 4 aufgeklebt werden
konnen. Der Kleber muf die Verbindung zwischen Metall,
Schaum und Polyester herstellen, je nachdem wo er einge-
setzt wird, vorzugsweise wird jeweils als Kleber fliissiger
Polyester verwendet. Auch andere Kleber kdnnen geeignet

sein je nach verwendetem Material.

In Fig. 3 ist das Arbeitsverfahren schematisch gezeigt,

wie es zu einer Platte gemdB Fig. 2 fiihrt.

Auf die Oberfldchenplatten 3 und 4 sind, wie aus der Fi-
gur ersichtlich, mittels vorzugsweise fliissigem Polyester
od.dgl.,also einem beliebigen geeigneten Kleber 8, die je-
weils in ihrer Dicke nur halbhoch berechneten Polyurethan-
Hartschaumschichten 5a und 5b aufgeklebt. Eine auf- und
abfahrbare Halterung 9 hdlt diese Halbplatten la bzw. 2a
bzw. 1b oder 2b, wobei die Halterung derart ausgebildet
ist, daB die Klemmteile 9a und 9b der Halterung sich in
Pfeilrichtung bewegen kdnnen. Die Vorrichtung weist auBen
Prefbacken 10 und 11 auf, wobei die Kraft zur Erzielung
des PrefRdruckes nicht gezeigt ist. Durch Zusammenfahren
der PreBbacken in den Pfeilrichtungen A und B werden die
Halbplatten mitgenommen und das zwischen ihnen angeord-
nete Gitter 6, das durch ein Halterungsteil 9c festge-
halten wird, wird, wie aus Fig. 2 ersichtlich, in die
Polyurethan-Hartschaumschichten eingebettet. Um diese Ein-
bettung perfekt zu machen, sind vorh_er die Innenwand-
flédchen der Polyurethan-Hartschaumschichten 5a und 5b mit

einer Kleberschicht 12 bestrichen. Somit werden die Poly-
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urethanschichten der Halbplatten ia, 2a, 1a, 2b unter hohem
Druck und unter Einschluf des Gitters 6 soweit zusammen-
gedriickt, daf der Kleber 12, der ein- oder beidseitig auf-
gestrichen sein kann und vorzugsweise'aUCh.ein flissiger
Polyester ist, greift. Dieser Kleber greift, wihrend sich
das Gitter 6 in die Polyurethanschichten gleichmifig ein-
formt, und zwar ergreift er das oder die Gitter 6 und auch
die Schaumschichten selbst in den Liickenbereichen des
Gitters 6, und zwar da unmittelbar, so daB die Schaum-
schichten 5a und 5b fest miteinander verbunden werden .
Dadurch, daB sehr hoher Druck aufgewandt wird, formt sich
das Gitter in die Formschichten gleichmdB8ig sein und der
Kleber verbindet, wie erwdhnt, den Schaum und haftet an den
Gitteroberfldchen, so daB eine gleichmidBige Verbundplatte
entsteht. Dabei wird selbstverstdndlich von rechts und

links in den Pfeilrichtungen A und B gleichmdfBig gedriickt.
Wodurch die Druckkraft aufgebracht wird fiir die PreBbacken
10, 11, hat mit dem vorliegenden Erfindungsgegenstand nichts
zu tun und kann in an sich bekannter Weise erfolgen. Wesent-
lich ist die gleichmdfRige Zusammenfahrbarkeit, wobei im
unteren Bereich ein Tisch 13 das gleichmdfige Zusammenfahren
gewahrleistet. Fig. 3 zeigt lediglich ein Ausfiihrungsbei-
spiel einer solchen Vorrichtung. ’

Wie aus Fig. 4 ersichtlich, kann die Herstellung einer der-
artigen Tirfiillung eines Tiirblattes oder einer Platte auch
anders erfolgen. Hier.wird zwischen den beiden im fixierten
Abstand zueinanderstehenden Oberflichenschichten 3, 4,
die auch aus einer Anzahl von Schichten bestehen k&nnen
und aus beliebigem Material sind, mittig das Gitter 6
eingebracht, das vorzugsweise aus Metall besteht. Es k&nn-
te ggf. auch aus anderen Materialien sein, aus Glasfasern,
Aramidfasern, Kohlefasern u.dgl. oder aus Kunststoff.
Metall hat nur den Vorteil der leichteren Handhabung und
auch der besseren Stabilitdt bei verh&ltnismifig geringem

Preis.
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Um nun hier die Schaumschicht aus Polyurethan einbringen
zu konnen, wird der Mittenraum 14 der Vorrichtung derart
abgedichtet, daB nicht nur unten der Tisch 13 und im Ober-
bereich .eine Halterung 9 den Mittenréum 14 schliest,
sondern daB auch seitlich rechts und links Seitenwinde 15
vorgesehen sind. In diesen fixierten Abstandsbereich,

der dadurch begrenzt und verdnderbar ist, daR vorzugsweise
bewegliche PreBSbacken 10 und 11 wieder angeordnet sind,
wird zwischen die Oberfliichenschichten 3, 4 ein Polyure-
thanschaum, und zwar ein Polyurethan-Hartschaum, zur voll-
stdndigen Fiillung des Abstandsraumes unter hohem Druck
eingeblasen. Es ist mdglich, daf zur Entweichung der Luft
wihrend des Einblasvorganges ein Ventil 16 in der Halte-

rung 9 vorgesehen wird. -

Fig. 6 zeigt das fertige Ergebnis eines Verfahrens, durch-

gefiihrt mit einer Vorrichtung gemdB Fig. 4 im Querschnitt.

Fig. 5 zeigt die mdgliche Ausbildung eines solchen Gitters.
Das Ausfihrungsbeispiel besteht aus Aluminium, ggf. aber
auch aus einem anderen Metall, wobei grofe Durchtritts-
6ffnungen 60 zwischen den Gitterst#dben 61 gelassen sind.
Die Verbindung von einem im Zick-Zack gefiihrten Stege zum
anderen erfolgt jeweils {iber eine Briicke 62 im Niherungs-
bereich.

Wie aus dem Vorhergehenden ersichtlich, ist der Gedanke
der Erfindung nicht auf das dargestellte Ausfiihrungsbei-
spiel beschré@nkt. Auch die Materialangaben, beispielsweise
Polyurethanschaum, der auBerordentlich vorteilhaft ist,
insbesondere wenn geschlossenporiger Hartschaum verwendet
wird, ist nicht unbedingt einschrinkend zu verstehen, da

ggf. auch andere Sch&ume daflir geeignet sind.
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Das gezeigte plane Gitter 6 hat Vorteile hinsichtlich der
Einbettung. Es besteht aber auch die M&glichkeit, das

Gitter 6 und/oder links zur Planfldche mit Auslegern zu ver-
sehen, die dann wie Anker wirken. Zwei solche Ausleger 63,
die eine beliebige Formgebung haben kénnen,.sind in Fig. 3

angedeutet,

Als Schaum wird vorzugsweise ein Zweikomponentenschaum als
flissiger Polyurethanschaum eingeblasen, die dann erst im
Abstandsraum 14 miteinander voll reagieren. Das kann unter
Warmezufihrung erfolgen; was-aber nicht-unbedingt sein muf.
Ein solcher Zweikomponenten-Polyurethan-Hartschaum kann
beispielsweise in einer Komponente aus Polyolen bestehen,
dem ein Treibmittel zugesetzt wird, z.B. Isocyanat: Diese - -
Polyurethan-Hartschdume haben im allgemeinen mindestens
zwei Komponente. Es gibt auch Polyurethan-Hartschdume mit
mehr als zwei Komponenten. Je nach zu erzielendem Effekt,
beispielsweise auch geringe Entflammbarkeit u.dgl., k&nnen

unterschiedliche Schiume Verwendung finden.

Die geoffenbarten Merkmale, einzeln und in Kombination,
werden, soweit sie gegeniiber dem Stand der Technik neu

sind, als erfindungswesentlich gesehen.
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