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(57) Abstract: In a mould (16) for producing a

Fig 2 A ¢ moulded part (10) having a core (12), particularly of

* 2C ; mineral wool, and a foamed-in-place piece (14) of a

4 possibly  intumescent  material  substantially

J ﬁj" g completely surrounding the core (12), with two mould

halves (18, 22) which can move with respect to one

another and together define a cavity (28) which

it represents the moulded part (10), at least one spacer

S0~ 3 30 (30) is provided on one of the mould halves (18, 22),

on which spacer the core (12) can be fixed and which

] 12 ] spacer prescribes the position of the core (12) in the
7Y cavity (28).

24 7 (57) Zusammenfassung: Bei einer Form (16) zur
s 2.7 Herstellung eines Formteils (10) mit einem Kern (12),

insbesondere aus  Mineralwolle, und einer
28 Umschdumung (14) aus einem den Kern (12) im
Wesentlichen vollstandig umschlieBenden,
gegebenentalls intumeszierenden Material, mit zwei
Formhiélften (18, 22), die gegeneinander verfahren
werden kénnen und gemeinsam einen Hohlraum (28)

f N definieren, der den Formteil (10) abbildet, ist
J j = vorgesehen, dass an einer der Formhélften (18, 22)
T4 7€ 36 zumindest ein Abstandhalter (30) vorgesehen ist, an

dem der Kern (12) fixiert werden kann und der die
Position des Kerns (12) im Hohlraum (28) vorgibt.



10

15

20

25

30

WO 2014/005880 PCT/EP2013/063206

Form und Verfahren zur Herstellung eines Formteils sowie Formteil

BESCHREIBUNG

Die Erfindung betrifft eine Form zur Herstellung eines Formteils mit einem Kern,
insbesondere ein Schaumformteil mit einem Kern aus Mineralwolle, und einer
Umsch&umung aus einem geschdumten, gegebenenfalls intumeszierenden Material,
die den Kern im Wesentlichen vollstandig umschliet, mit zwei Formhalften, die
gegeneinander verfahren werden kdnnen und gemeinsam einen Hohlraum definieren,
der das Formteil abbildet. Die Erfindung betrifft des Weiteren ein Verfahren zur

Herstellung eines solchen Formteils sowie ein solches Formteil.

Formteile aus einem geschaumten, intumeszierenden Material werden im Baubereich
zur Herstellung von  Brandabschottungen verwendet. Das  geschaumte,
intumeszierende Material dehnt sich unter Hitzeeinwirkung, beispielsweise bei einem
Brand, aus und kann somit Offnungen dicht verschlieRen und eine Ausbreitung von
Feuer und/oder Rauch verhindern. Aber auch zur Abdichtung von Offnungen in
Bauteilen, an Stellen, an denen keine Brandschutzwirkung erforderlich ist, werden
geschaumte Formteile eingesetzt, die keine Brandschutzadditive enthalten. Hierbei

kommen in Wesentlichen Formteile in Form von (Bau)steinen und Stopfen.

Aufgrund der hohen Kosten des geschaumten Materials an sich und der zuséatzlichen
Kosten fur die Brandschutzadditive, wenn das geschdumte Material intumeszierende
Eigenschaften haben soll, werden solche Formteile haufig mit einem Kern aus einem
anderen, gunstigeren Material, beispielsweise Mineralwolle, hergestellt. Dieser
Mineralwollkern wird Ublicherweise in einer Form mit einem Material, das bei der

Herstellung aufschdumt, umspritzt.
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Bei der Herstellung eines solchen Formteils in einer Form ergibt sich das Problem,
insbesondere beim SpritzgieRen oder ReaktionsspritzgieBen (auch RSG-Verfahren),
dass der Kern haufig nicht gleichmaRig mit dem Material der Umsch&umung
umschaumt werden kann. Hat der Kern eine héhere Dichte als das flissige bzw. das
noch nicht aufgeschaumte Material fur die Umschdumung, sinkt der Kern in der Form
zu Boden. Ist die Dichte des Kerns geringer als die des Materials flr die
Umsch&umung, schwimmt der Kern in der Form auf Material fur die Umschdumung auf
und wird an den Deckel der Form gedrlckt. In beiden Fallen liegt der Kern an der
Innenseite der Form an und kann nicht mehr gleichmaRig mit dem Material fir die

Umsch&umung umschaumt werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Form zur Herstellung eines solchen Formteils
bereitzustellen, die eine gleichmaRige Umschdumung des Kerns mit einem
gegebenenfalls intumeszierenden Material erméglicht. Aufgabe der Erfindung ist es
ferner, ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Formteils bereitzustellen, das eine
gleichméaRige Umschdumung des Kerns ermoglicht sowie ein mit einem solchen

Verfahren oder einer solchen Form hergestelltes Formteil bereitzustellen.

Erfindungsgemal ist zur Lésung dieser Aufgabe eine Form zur Herstellung eines
Formteils mit einem Kern, insbesondere aus Mineralwolle, und einer den Kern im
Wesentlichen vollstdndig umschlieBenden Umschdumung aus einem geschdumten,
Material vorgesehen, mit zwei Formhalften, die gegeneinander verfahren werden
kénnen und gemeinsam einen Hohlraum definieren, der den Formteil abbildet, wobei
an einer der Formhalften zumindest ein Abstandhalter vorgesehen ist, an dem der Kern
fixiert werden kann und der die Position des Kerns im Hohlraum vorgibt. Der
Abstandhalter dient dazu, den Kern in der gewilnschten Position zu fixieren, so dass
dieser in der Form mit dem Material fur die Umschdumung umschaumt werden kann.
Der Kern wird durch den Abstandhalter beabstandet von allen Wanden der Form
gehalten, so dass das Material fur die Umschdumung den Kern vollstdndig
umschdumen kann. Ein Aufschwimmen des Kerns in der Form, falls dieser eine
geringere Dichte hat als das geschdumte oder aufzuschaumende Material, ist ebenso

ausgeschlossen wie ein Absinken auf den Boden der Form bei einer héheren Dichte.
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Um eine bessere Fixierung des Kerns zu erzielen, kann der Abstandhalter
beispielsweise zumindest einen dornartigen Fortsatz aufweisen, der in den Kern
eingeschoben werden kann, sowie einen Anschlag, an dem der Kern anliegen kann.
Da der Kern Ublicherweise aus einem leichten, porésen Material besteht, kann der
dornartige Fortsatz einfach in diesen eingeschoben werden, wodurch eine sichere
Lagefixierung des Kerns erzielt werden kann. Der Kern wird soweit auf den Fortsatz
aufgeschoben, bis dieser am Kern anliegt, so dass die Position des Kerns eindeutig

festgelegt ist.

Der Abstandhalter ist beispielsweise an der oberen Formhélfte angeordnet, so dass
der Kern, falls dieser aufgrund seines geringen Gewichts auftreibt, gegen den
Anschlag gedrickt wird. Die dornartigen Fortsdtze und der Anschlag kénnen in dieser
Ausfuhrungsform zum Boden der Form gerichtet sein, so dass der Kern gegen den

Anschlag gedrickt wird.

Vorzugsweise sind an der unteren Formhélfte und/oder der oberen Formhalfte
Einspritzéffnungen fur das Material fur die Umschdumung vorgesehen, so dass ein

gleichméfiges Einspritzen des Materials méglich ist.

Erfindungsgemaln ist des Weiteren ein Verfahren zur Herstellung eines Formteils mit
einem Kern, insbesondere aus Mineralwolle, und einer Umschaumung aus einem
geschaumten Material vorgesehen, wobei eine erfindungsgeméale Form verwendet
wird und die folgenden Schritte vorgesehen sind:

- Fixieren des Kerns in der Form am Abstandhalter,

- Fullen der Form mit dem aufzuschdumenden Material bzw. den

Vorlauferkomponenten hiervon,
- SchlieRen der Form,
- Ausharten des Materials bzw. Ausreagieren der Vorlauferkomponenten, und

- Entnahme des fertigen Formteils aus der Form.

Da der Kern durch den Abstandhalter lagefest in der Form fixiert ist, kann dieser
vollstdndig von dem Material fir die Umschdumung umspritzt werden, ohne dass
dieser aufgrund der unterschiedlichen Dichte Aufschwimmen oder Absinken kann.
Auch ein seitliches Verschieben, falls das Material fur die Umschdumung nicht

gleichmé&gig in die Form gefullt wird, ist sicher ausgeschlossen.
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Das Material flr die Umschdumung kann beispielsweise vor dem SchlieRen der Form
in diese eingeflllt werden und der Kern anschlieRend, beispielsweise beim SchlieRen
der Form, zumindest teilweise in das Material eingedriickt werden. Der Kern verdréangt
dabei das Material, wobei dieses um den Kern herumflie3t und diesen annéhernd voll-
standig umschlielt. Die Materialmenge, die in die Form eingeflllt wird, ist dabei so
bemessen, dass diese bei geschlossener Form den verbleibenden Raum in der Form

vollstandig ausfulit.

Das Material kann aber auch nach dem SchlieRen der Form in diese eingefillt werden,
wobei auch am Deckel Einspritzéffnungen vorgesehen sein kénnen, so dass eine

gleichmé&Rige Umspritzung des Kerns moéglich ist.

Das Material fir die Umschdaumung kann beispielsweise ein Schaum, insbesondere ein
PUR-Schaum sein, der sich nach dem Einflillen in die Form ausdehnt und die
Hohlrdume in der Form ausflllt. Alternativ, wie etwa beim RSG-Verfahren, kénnen
auch die Vorlauferkomponenten des Materials in die Form geflllt werden, so dass
diese in der Form miteinander unter Aufschdumen reagieren und so die Hohlrdume in
der Form ausfullen. Da sich das Material nach dem Einspritzen in die Form oder, wie
beim RSG-Verfahren erst in der Form gebildete Material ausdehnt, muss die Form zu
Beginn des Spritzvorgangs also nicht vollstdndig mit dem Material bzw. dem

Vorlaufergemisch geflllt sein.

Erfindungsgeman ist des Weiteren ein Formteil mit einem Kern, insbesondere aus
Mineralwolle oder einem &hnlichen Material, und einer Umschdumung aus einem
geschaumten Material, insbesondere einem intumeszierenden Material vorgesehen,
das den Kern im Wesentlichen vollstdndig umschlieBt, wobei in der Umschdumung
Lécher vorgesehen sind, die bis zum Kern reichen. Durch diese Lécher kann beim
Einbau des Formteils etwa in eine Bauteiléffnung Luft aus dem Inneren des Formteils
entweichen. Das Formteil kann dadurch einfacher verformt beziehungsweise
komprimiert werden und so einfacher in einen Durchbruch oder eine Aussparung
eingesetzt oder an diesen angepasst werden. ZweckmaRig hat das Material der
Umsch&umung eine Dichte von 80 bis 400 kg/m® und der Mineralwollkern eine Dichte
von 60 bis 100 kg/m®. Weist der Kern eine gréRere Dichte auf, ist dieser kaum noch

komprimierbar, so dass das Formteil 10 schlecht verformbar ist.
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Vorzugsweise hat das Material intumeszierende Eigenschaften, woflr in dem Material
ein aschebildendes und gegebenenfalls intumeszierendes Stoffgemisch, welches in

dem Material, insbesondere homogen verteilt ist.

Das Material fur die Umsch&umung besteht dabei bevorzugt aus einem schdumbaren
Bindemittel, das als verbundbildender Trager fur die Brandschutzadditive dient. Der
verbundbildenden Trager ist bevorzugt aus der Gruppe ausgewahlt, bestehend aus
Polyurethanen, Phenolharzen, Polystyrolen, Polyolefinen, wie Polyethylen und/oder
Polybutylen, Melaminharzen, Melaminharzschdumen, synthetischem oder natlrlichem
Kautschuk, Cellulose, Elastomeren und Gemischen davon, wobei Polyurethane

bevorzugt sind.

Das aschebildende und gegebenenfalls intumeszierende Stoffgemisch umfasst die
Ublichen und dem Fachmann bekannten Brandschutzadditive, welche im Brandfall,
also unter Hitzeeinwirkung aufschdumen und dabei einen die Flammenausbreitung
hindernden Schaum ausbilden, wie ein intumeszierendes Material auf der Grundlage
eines Saurebildners, einer Kohlenstoff liefernden Verbindung und eines Gasbildners.
Bei dem hierdurch im Brandfall erreichten Aufschdumen, wird auch von chemischer
Intumeszenz gesprochen. Bevorzugt umfasst das intumeszierende Material als S&ure-
bildner, ein Salz oder ein Ester einer anorganischen, nichtflichtigen Séure ausgewéhlt
aus Schwefelsdure, Phosphorsdure und Borsaure, als Kohlenstoff liefernde Verbin-
dung eine Polyhydroxyverbindung und/oder ein thermoplastisches oder duroplasti-
sches polymeres Harzbindemittel und als Gasbildner ein Chlorparaffin, Melamin, eine
Melaminverbindung, insbesondere Melamincyanurat, Melaminphosphat, Melaminpoly-
phosphat, Tris(hydroxyethyl)-cyanurat, Cyanamid, Dicyanamid, Dicyandiamid,
Biguanidin und/oder ein Guanidinsalz, insbesondere Guanidinphosphat oder Guanidin-

sulfat.

Neben der eben beschrieben chemischen Intumeszenz kann im Brandfall eine
Aufschaumung auch physikalisch erreicht werden (physikalische Intumeszenz). FUr die
physikalische Intumeszenz wird im Allgemeinen Blahgraphit verwendet. Dieser kann
wie die oben genannten Additive (oder zuséatzlich zu diesen) ins Tragermaterial
eingebunden werden. Als Blahgraphit kommen beispielsweise bekannte

Einlagerungsverbindungen von SOx, NOx, Halogen und/oder starken S&uren in
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Graphit in Frage. Diese werden auch als Graphitsalze bezeichnet. Bevorzugt sind
Blahgraphite, die bei Temperaturen von beispielsweise 120 bis 350°C unter Aufbldhen
SO,, SO;, NO und/oder NO, abgeben. Der Bléhgraphit kann beispielsweise in Form
von Plattchen mit einem maximalen Durchmesser im Bereich von 0,1 bis 5 mm
vorliegen. Vorzugsweise liegt dieser Durchmesser im Bereich 0,5 bis 3 mm. Fur die
vorliegende Erfindung geeignete Blahgraphite sind im Handel erhaltlich. Im
Allgemeinen sind die Blahgraphitteilchen in der Umschdumung gleichmaRig verteilt.
Die Konzentration an Blahgraphitteilchen kann aber auch punktuell, musterartig, flachig

und/oder sandwichartig variiert sein.

Der verbundbildende Trager kann ferner als ablatives Additiv, eine anorganische
Verbindung, die Wasser, z.B. als Kristallwasser, fest eingelagert hat und bei
Temperaturen bis 100°C nicht austrocknet, dieses aber im Brandfall ab 120°C freisetzt
und dadurch temperaturfihrende Teile kihlen kann, enthalten, bevorzugt ein bei der
Brandtemperatur bzw. bei Beflammung wasserabgebendes anorganisches Hydroxid
oder Hydrat, insbesondere Aluminiumhydroxid, Aluminiumoxidhydrate oder
teilhydratisierte Aluminiumhydroxide. Es kommen aber auch andere, bei der
Beflammung wasserabgebende anorganische Hydroxide oder Hydrate in Betracht, wie
sie in der EP 0 274 068 A2 beschrieben sind.

Derartige Verbindungen, die als Stoffgemisch in der erfindungsgeméaRen Brandschutz-
Einlage eingesetzt werden kdnnen, sind dem Fachmann bekannt und beispielsweise in
den folgenden Druckschriften offenbart, auf die hiermit ausdriicklich Bezug genommen
sei: DE 30 25 309 A1, DE 30 41 731 A1, DE 33 02 416 A1, DE 34 11 327 A1, EP 0 043
952 B1, EP 0 051 106 B1, EP 0 061 024 B1, EP 0 116 846 B1, EP 0 158 165 B1, EP O
274 068 A2, EP 1 347 549 A1, EP 1 641 895 B1 und DE 196 53 503 A1.

Die Herstellung der Umschaumung erfolgt durch Formsch&umen, wie
ReaktionsspritzgieRen, entsprechend der DE 3917518, z.B. mit Fomox®-
Brandschutzschaum oder der Dammschicht bildende Baustoff HILTI CP 65GN.
Materialien, die fur erfindungsgeméaRe Zwecke eingesetzt werden kdnnen, sind aus EP
0061024 A1, EP 0051106 A1, EP 0043952 A1, EP 0158165 A1, EP 0116846 A1 und
US 3,396,129 A sowie EP 1347549 A1 bekannt. Bevorzugt besteht der Formkdrper
aus einem intumeszenzfahigen Polyurethanschaum, wie er aus der EP 0061024 A1,
DE 3025309 A1, DE 3041731 A1, DE 3302416 A und DE 3411 327 A1 bekannt ist.
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Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung in

Verbindung mit den beigeflgten Zeichnungen. In diesen zeigen:

Fig. 1 ein erfindungsgemafes Formteil,

Fig. 2 eine erfindungsgemafe Form zur Herstellung des Formteils aus Figur 1 und

Fig. 3a und 3b verschiedene Herstellungsschritte des erfindungsgemassen Verfahrens.

In Figur 1 ist ein Formteil 10 dargestellt, das einen Kern 12 aus Mineralwolle aufweist,
sowie eine Umschdumung 14 aus einem intumeszierenden Material. Solche Formteile
werden im Baubereich beispielsweise fir Brandschutzabschottungen verwendet. Die
Umsch&umung 14 dehnt sich unter Hitzeeinwirkung aus, so dass das Formteil 10
Offnungen in Wanden oder Decken dicht verschlieRen und somit den Durchtritt von

Feuer und/oder Rauch verhindern kann.

Das intumeszierende Material ist beispielsweise ein PUR-Schaum, der sich nach dem
Einfullen in Form ausdehnt und Hohlrdume in der Form verschlieRen kann. Dieser
Schaum hat nach dem Aushérten eine Dichte von 80 bis 400 kg/m®. Der Kern 12 hat

Ublicherweise eine wesentlich geringere Dichte von 60 bis maximal 100 kg/m?.

Ein solches Formteil 10 kénnte auch vollstdndig aus intumeszierendem Material
hergestellt werden. Aus Kostengriunden wird allerdings der Kern 12 aus einem
gunstigeren Material, beispielsweise Mineralwolle hergestellt, so dass die

Herstellungskosten eines solchen Formteils 10 reduziert werden kénnen.

Eine Form 16 zur Herstellung eines solchen Formteils 10 ist in Figur 2 dargestellt. Die
Form 16 hat eine erste Formhalfte 18, die hier den Deckel 20 der Form 16 definiert,
sowie eine zweite Formhalfte 22 mit Seitenwénden 24 sowie einem Boden 26. Die
erste Formhalfte 18 sowie die zweite Formhaélfte 22 kénnen gegeneinander verfahren
werden. In geschlossenem Zustand definieren die beiden Formhélften 18, 22 einen

Hohlraum 28, der den herzustellenden Formteil 10 abbildet.



10

15

20

25

30

35

WO 2014/005880 PCT/EP2013/063206

Am Deckel 20 sind zwei Abstandhalter 30 vorgesehen, die jeweils einen dornartigen
Fortsatz 32 sowie einen Anschlag 34 aufweisen. Der dornartige Fortsatz 32 sowie der
Anschlag 34 sind hier zum Boden 26 der Form 16, also senkrecht nach unten gerichtet.
Am Boden 26 der Form 16 sind Einspritzvorrichtungen 36 vorgesehen, durch die ein
flussiges, intumeszierendes Material fur die Umschdumung 14 in die Form 16

eingespritzt werden kann.

Das Verfahren zur Herstellung des Formteils 10 mit der Form 16 ist in den Figuren 3a
und 3b dargestellt. In einem ersten Verfahrensschritt wird der Kern 12 bei gedffneter
Form 16 auf dem Abstandhalter 30 fixiert, indem der Kern 12 auf die dornartigen
Fortsatze 32 aufgeschoben wird, bis der Kern 12 an den Anschlagen 34 anliegt (Figur
3a). Da der Kern aus einem pordsen Material besteht, kénnen die Fortsatze einfach in

den Kern eingeschoben werden.

AnschlieBend wird das intumeszierende Material flir die Umschdumung 14 in die
zweite Formhélfte 22 eingeflllt und die Form 16 geschlossen, indem die erste und die
zweite Formhalfte 18, 22 gegeneinander verfahren werden (Figur 3b). Der Kern 12 wird
in die Umschdumung 14 eingedrickt, wobei die Umschdumung 14 durch den Kern 12
verdrangt wird. Die Materialmenge des intumeszierenden Materials, die in die Form
eingeflllt wulrde, ist so bemessen, dass das intumeszierende Material bei
geschlossener Form den Raum innerhalb der Form ausflllt und so den Kern 12

vollstandig umschlief3t.

Wie in Figur 3b zu sehen ist, ist der Kern 12 durch die Abstandhalter 30 so in der
geschlossenen Form 16 fixiert, dass dieser vollstdndig vom intumeszierenden Material

umspritzt werden kann.

Der Kern 12 wird durch die dornartigen Fortsatze 32 zuverléssig gehalten, so dass
dieser nicht herunterfallen kann. Hatte der Kern 12 eine gréRere Dichte als das
intumeszierende Material 14, wirde der Kern sicher durch die Fortsatze 32 gehalten,

so dass der Kern 12 nicht auf den Boden der Form absinken kann.

Ist die Dichte des Kerns 12 kleiner als die Dichte des intumeszierenden Materials,
schwimmt der Kern 12 auf dem intumeszierenden Material auf und wird gegen die

Anschlage 34 der Abstandhalter 30 gedréngt und so beabstandet vom Deckel 20
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gehalten. Mit Ausnahme der Anlageflachen an den Anschldgen 34 kann so der

gesamte Kern 12 umspritzt werden.

Die Locher 38, die durch die Abstandhalter 30 bzw. die Anschlage 34 entstehen,
kénnen beispielsweise nach der Entnahme des Formteils 10 aus der Form 16 durch

zusatzliches Material geschlossen werden.

Ublicherweise werden diese allerdings freigelassen, so dass im Kern 12 enthaltene
Luft beim Komprimieren des Formteils 10 entweichen kann. Dadurch ist eine
einfachere Montage des Formteils 10 mdoglich, da dieser wesentlich leichter

komprimiert oder verformt werden kann.

Das Einfullen des intumeszierenden Materials 14 in die Form 16 kann, wie im hier
gezeigten Ausfluhrungsbeispiel, vor dem SchlieRen der Form 16 erfolgen. Es ist aber
auch denkbar, dass die Form 16 zuerst geschlossen wird und anschlieRend das
intumeszierende Material Uber Einspritzvorrichtungen 36, die auch im Deckel 20 oder

an den Seitenwanden 24 vorgesehen sein kénnen, eingefullt wird.
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PATENTANSPRUCHE

Form (16) zur Herstellung eines Formteils (10) mit einem Kern (12) und einer
Umsch&umung (14) aus einem den Kern (12) im Wesentlichen vollstdndig
einschlieRenden Material, mit zwei Formhalften (18, 22), die gegeneinander
verfahren werden kénnen und gemeinsam einen Hohlraum (28) definieren, der
den Formteil (10) abbildet, dadurch gekennzeichnet, dass an einer der
Formhalften (18, 22) zumindest ein Abstandhalter (30) vorgesehen ist, an dem
der Kern (12) fixiert werden kann und der die Position des Kerns (12) im
Hohlraum (28) vorgibt.

Form nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstandhalter (30)
zumindest einen dornartigen Fortsatz (32) aufweist, der in den Kern (12)
eingeschoben werden kann, sowie einen Anschlag (34), an dem der Kern (12)

anliegen kann.

Form nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstandhalter
(30) an der oberen Formhélfte (18) angeordnet ist und/oder dass die dornartigen
Fortsatze (32) und der Anschlag (34) zum Boden (26) der Form (16) gerichtet

sind.

Form nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass an der unteren Formhélfte (22) und/oder der oberen Formhélfte (18)

Einspritzvorrichtungen (36) flr das Material vorgesehen sind.

Verfahren zu Herstellung eines Formteils (10) mit einem Kern (12) und einer
Umsch&umung (14) aus einem Material fur die Umschdumung mit einer Form
(16) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, mit folgenden Schritten:

- Fixieren des Kerns (12) in der Form (16) am Abstandhalter (30),

- Fudllen der Form (16) mit dem Material fur die Umsch&umung,

SchlieRen der Form (16),

Aushéarten des Materials flir die Umsch&umung, und

Entnahme des fertigen Formteils (10) aus der Form.
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Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Material flr die
Umschdumung vor dem SchlieRen der Form (16) in diese eingefillt wird und der

Kern (12) zumindest teilweise in das Material eingedrickt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Material flr die

Umschaumung nach dem SchlieRen der Form (16) in diese eingefullt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Material fur die Umschdumung ein Schaum ist, der sich nach dem Einfullen in die

Form (16) ausdehnt und die Hohlrdume in der Form (16) ausfullt.

Formteil (10) mit einem Kern (12) und einer Umschdumung (14) aus einem den
Kern (12) im Wesentlichen vollstandig umschlieRenden Material, wobei die

Umsch&umung (14) Lécher aufweist, die sich bis zum Kern (12) erstrecken.

Formteil (10) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Material ein

aschebildendes und/oder intumeszierendes Stoffgemisch enthalt.

Formteil (10) nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass der Kern

(12) aus Mineralwolle besteht.
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