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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Schallschutzelement fir
Schallschutzwénde, bestehend aus einer tragfahigen
Schallddmmschicht und wenigstens einer auf einer der
Seiten der Schallddmmschicht befindlichen Schallab-
sorptionsschicht, wobei die Schallddmmschicht und die
Schallabsorptionsschicht Elastomer-, Gummi- und/oder
Kunststoffgranulat aus Recyclingmaterial enthalten. Die
Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Herstellen ei-
nes solchen Schallschutzelementes.

Solche Schallschutzelemente werden Ublicherwei-
se durch Ubereinanderstapeln zu Schallschutzsegmen-
ten und deren Aneinanderreihen zu langen Schall-
schutzwénden zusammengesetzt. Die rAumliche Fixie-
rung der Schallschutzelemente erfolgt dadurch, daB
diese zwischen fest im Boden verankerte und in einem
vorgegebenen Abstand zueinander stehende Stiitzen
oder andere Unterkonstruktionen eingeschoben wer-
den. Es ist auch méglich, die Schallschutzelemente an
bestehenden Bauteilen, wie Bauten oder Baukérpern zu
befestigen. Mit Hilfe derartiger Schallschutzwénde, die
beispielsweise entlang von Eisenbahntrassen, Auto-
bahnen oder entlang von Industrieanlagen aufgestellt
werden, konnen die Larmemissionen von Verkehrs-
oder Industrieanlagen erheblich reduziert werden, so
daB naheliegende Wohngebiete wirkungsvoll vor sté-
renden Larmemissionen geschitzt werden.

Die hierfir verwendeten Schallschutzelemente
miussen jedoch die verschiedensten Anforderungen er-
fallen, die von akustischen und optischen Anforderun-
gen bis hin zu brandschutztechnischen Forderungen
reichen. AuBBerdem missen die Schallschutzelemente
mechanisch besonders stabil sein und eine hohe Stand-
sicherheit aufweisen, da diese méglichst nahe an die
Schallquelle herangeriickt werden missen und dadurch
unter Umstanden ganz erhebliche Druckunterschiede
auf diese einwirken, wie dies beispielsweise beider Vor-
beifahrt eines Eisenbahnzuges der Fall ist. AuBerdem
miussen die Schallschutzelemente eine hohe Tragsi-
cherheit aufweisen, um einwirkende Belastungen durch
Druck oder Stof3, wie dies beispielsweise beim Anprall
von Fahrzeugen der Fall sein kann, beschadigungslos
oder weitgehend beschadigungslos zu Uberstehen.

Weitere Anforderungen an solche Schallschutzele-
mente sind darin zu sehen, daB diese bei deren Herstel-
lung, beim Einsatz und bei der Entsorgung eine még-
lichst geringe oder keine Umweltbelstung verursachen.
Ebenso ist es notwendig, daflir Sorge zu tragen, daf3 im
Schadensfall keine gefahrlichen Emissionen, wie bei-
spielsweise giftige Substanzen im Rauch o.dgl. entste-
hen.

Aus der DE-A-42 20 547 ist nun ein Larmschutzele-
ment fir Larmschutzwénde bekannt geworden, wel-
ches zum Erreichen einer guten Schalld@mmung und
Schallabsorption einen mehrschichtigen Aufbau auf-
weist. Das La&rmschutzelement besteht aus einem plat-
tenférmigen Element aus einem Kunststoff- und/oder
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Elastomergranulat, welches unter hohem Pref3druck
und unter Beigabe eines Bindemittels ausgeformt wor-
den ist. Auf einer Flachseite dieses plattenférmigen Ele-
mentes ist eine alterungsbestandige und insbesondere
UV-bestandige Schutzschicht aufgebracht, deren Zu-
sammensetzung ahnlich der des plattenférmigen Ele-
mentes ist. Diese Schutzschicht dient einerseits dazu,
das darunter befindliche plattenférmige Element vor
Umwelteinfllissen zu schiitzen und andererseits dazu,
der Ruickseite des Larmschutzelementes ein gefalliges
Aussehen zu verleihen, indem sie eingefarbt und/oder
mit einer beliebigen Profilierung versehen wird.

Auf der anderen Seite des plattenférmigen Elemen-
tes befindet sich unmittelbar auf dieser oder in einem
Abstand zu dieser eine Schicht aus einem Elastomer-
und/oder Kunststoffgranulat, welches mit einem Binde-
mittel gebunden ist und nur unter geringem Druck form-
geprefBt ist. Durch den geringen PreBdruck erhélt diese
Schicht eine porbse Struktur welche die gewilinschten
Schallabsorptionseigenschaften besitzt. Diese Eigen-
schaften kdnnen noch weiter verbessert werden, wenn
der Zwischenraum zwischen dem plattenférmigen Ele-
ment und der Schallabsorptionsschicht mit einem Fa-
sermaterial ausgefullt wird.

Mit derartigen Larmschutzelementen lassen sich
Schallschutzwande aufbauen, deren akustische Eigen-
schaften sehr gut an den jeweiligen Einsatzfall ange-
pafBt werden kénnen. Nachteilig bei diesen La&rmschutz-
elementen ist jedoch, daB3 sie einen komplizierten Auf-
bau besitzen und damit in ihrer Herstellung teuer sind.
AuBerdem mussen zusatzliche MaBnahmen getroffen
werden, um die erforderliche Brandsicherheit zu reali-
sieren, welche die Herstellungskosten weiter erhéhen.
Darlberhinaus ist die mechanische Stabilitat begrenzt,
so dafB diese La&rmschutzelemente bei hohen Belastun-
gen durch Druckwellen beschadigt werden kénnen.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde,
ein leicht zu handhabendes Schallschutzelement und
ein Verfahren zum Herstellen desselben fur Schall-
schutzwénde zu schaffen, welches einfach und billig zu
fertigen ist, ein méglichst geringes Gewicht aufweist und
das eine hohe mechanische Belastbarkeit, sowie eine
gute Brandsicherheit besitzt.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird
bei einem Schallschutzelement der eingangs genann-
ten Art dadurch gelést, daf3 die Schalldammschicht als
heterogener Festkdrper mit anisotropen mechanischen
Eigenschaften unter Zusatz eines mineralischen, kunst-
stoffverglteten und hydraulisch abbindenden Bindemit-
tels gebildet ist, da3 der Schallabsorptionsschicht mit
geringerer Dichte ein organisches Bindemittel aus ei-
nem schwer brennbar eingestellten Polyurethan oder
chlorsulfoniertem Polyethylen beigemischt ist und dafi
die Schallddmmschicht und die Schallabsorptions-
schicht einstlckig ineinander Gbergehen.

Das erfindungsgemé&Be Schallschutzelement ist
besonders einfach aufgebaut, weist ein geringes Ge-
wicht auf und ist in seiner Herstellung besonders billig,
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da einerseits vorzugsweise Recyclingmaterialien zum
Einsatz kommen und andererseits dessen Herstellung
in einem Arbeitsgang erfolgen kann. Das kann dadurch
erfolgen, daB die einzelnen Schichten nacheinander
drucklos in eine entsprechende Form eingefillt und
nachfolgend ausgehértet werden. Damit ist das erfin-
dungsgemafe Schallschutzelement flr die Herstellung
kostenglinstiger Schallschutzwande besonders gut ge-
eignet. Weiterhin ist eine sehr gute Schallddmmung und
Schallabsorption zu verzeichnen, wobei die Schallab-
sorption durch Veranderung der Struktur und der Mi-
schungsverhalinisse an die jeweiligen Anforderungen
angepaft werden kann. Der besondere Vorzug dieses
Schallschutzelementes ist jedoch in seinen sehr guten
mechanischen Eigenschaften und seinem vergleichs-
weise geringen Gewicht zu sehen, wodurch es méglich
ist, sowohl besonders niedrige Schallschutzwande her-
zustellen, als auch hohe Schallschutzwande durch kas-
settenartiges Ubereinanderstapeln und Aneinanderrei-
hen der Schallschutzelemente zu realisieren.

Die Schallabsorptionsschicht besteht zweckmaBig
aus einem Gemenge aus Recycling-Kunststoffgranulat
und einer zweiten weitgehend organischen Feststoff-
phase, vorzugsweise aus unregelmafBig geformten
Bruchstlcken aus porésem Lavabeton.

In einer weiteren Fortbildung der Erfindung ist das
heterogene Gemenge der Schallddmmschicht und das
Gemenge der Schallabsorptionsschicht in einem belie-
bigen Mischungsverhalinis gemischt, wobei die Schall-
ddmmschicht kontinuierlich in die Schallabsorptions-
schicht Ubergeht. Das hat den besonderen Vorteil, dai
das Schallddmmelement besonders glinstige mechani-
sche Eigenschaften erhalt, wobei gleichzeitig eine wei-
tere Verbesserung der Schallabsorptionseigenschaften
erreicht wird.

Die Dichte der Schallabsorptionsschicht sollte im
abgebundenen Zustand vorteilhaft kleiner als 1,1 und
die Dichte der Schallddmmschicht im abgebundenen
Zustand gréBer als 1,1 betragen. Dadurch wirden be-
sonders gute Schallabsorptions- und Schalldammwerte
erreicht.

In einer besonderen Ausgestaltung der Erfindung
ist innerhalb der Schallabsorptionsschicht und/oder der
Schallddmmschicht zur Erhéhung der mechanischen
Stabilitdt eine Armierung aus Armiereisen oder Armier-
netzen in zwei oder mehr Ebenen sandwichartig ange-
ordnet. Diese Armierung kann gleichzeitig mit dem Ein-
bringen der einzelnen Schichten in die Form eingelegt
werden. Da diese Armierung dadurch allseitig von dem
Material der einzelnen Schichten umgeben wird, ent-
steht nach dem Ausharten des Schallschutzelementes
ein besonders fester sandwichartiger Verbund.

Dadurch, daf3 die einzelnen Ebenen der Armierung
unterschiedliche Abstande zueinander aufweisen kén-
nen, laBt sich eine den jeweiligen Anforderungen ent-
sprechende Statik des Schallschutzelementes realisie-
ren.

Eine Verstarkung der Schallabsorption wird da-
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durch erreicht, daB3 die Schallabsorptionsschicht auf ih-
rer der Schallquelle zugewandten Seite mit einer Ober-
flachenstruktur versehen ist, die aus einstiickig ange-
formten und langs oder quer verlaufenden Rippen oder
Vertiefungen bestehen kann, die eine trapezoder wel-
lenférmige Querschnittsgestalt aufweisen. Es ist auch
méglich, einstiickig angeformte, regelmaBig verteilte
Vorspringe oder Vertiefungen vorzusehen, die eine ke-
gel-, kegelstumpf-, pyramiden oder prismenférmige
Querschnittsstruktur aufweisen. Durch die damit er-
reichte VergréBerung der Oberflache wird eine betracht-
liche Verstarkung der Schallabsorptionswirkung er-
reicht.

Weiterhin kann die Schallabsorptionsschicht che-
mische Zusatze gegen Brennbarkeit enthalten. Als Zu-
satze gegen Brennbarkeit eignen sich neben schwer
brennbar eingestelitem Polyurethan oder chlorsul-
foniertem Polyethylen auch Hydroxyde oder Carbonate,
beispielsweise Aluminiumhydroxyd (Al(OH)3) oder ha-
logenhaltige Kohlenwasserstoffe, bzw. auch Phosphor-
saureesther. Es ist auch méglich, zusatzlich schwer
brennbares Granulat zu verwenden, wie es beispiels-
weise beim Recycling von Kabeln oder Transportbéan-
dern anfallt.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird
weiterhin durch ein Verfahren zur Herstellung von
Schallschutzelementen fir Schallschutzwande, beste-
hend aus einer tragfahigen Schallddmmschicht und ei-
ner auf einer der Seiten der Schalldammschicht befind-
lichen Schallabsorptionsschicht, dadurch gelést, daf ei-
ne erste gleichmaBig durchmischte Mischung aus ei-
nem schwer brennbar eingestellten Polyurethan und/
oder einem schwer brennbaren Bindemittel auf der Ba-
sis von chlorsolfoniertem Polyethylen mit einem Elasto-
mer- und/oder Kunststoffgranulat aus Recyclingmateri-
al, die Schallabsorptionsschicht bildend, drucklos in ei-
ne Form eingefullt wird. Vor dem Abbinden der ersten
Mischung wird eine zweite Mischung gréBerer Dichte
aus einem kunststofigebundenen Elastomerund/oder
Kunststoffgranulat aus Recyclingmaterial und einem
mineralischen kunststoffvergltetem und hydraulisch
abbindenden Bindemittel, die Schalldammschicht bil-
dend, drucklos in die Form eingefilit. Der Abbindevor-
gang der ersten und der zweiten Schicht erfolgt im we-
sentlichen zeitgleich unter einer leichten Druckerhé-
hung.

Damit 1aBt sich das erfindungsgemafe Schall-
schutzelement mit geringem Aufwand und damit billig
fertigen. Durch das im wesentlichen zeitgleiche Abbin-
den der Schallddmmschicht und der Schallschutz-
schicht wird ein besonders fester einstiickiger Verbund
erreicht.

In Fortfihrung der Erfindung wird die Form vor dem
Abbinden der ersten und der zweiten Mischung mit ei-
nem Deckel verschlossen und vor dem Abbinden der
beiden Mischungen um 180 ° gewendet. Auf diese Wei-
se |1aBt sich eine gezielte geringfligige Druckerhéhung
erreichen, wobei die Schallabsorptionsschicht nicht un-
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nétig verdichtet wird, wie dies durch das unkontrollierte
Eindringen des hydraulisch abbindenden Bindemittels
der zweiten Mischung in die erste Mischung der Fall sein
kénnte.

Zur weiteren Verringerung der Brennbarkeit kann
der ersten Mischung ein schwer brennbares Granulat,
vorzugsweise aus Kabel- oder Transportbandabfallen
und/oder Al(OH)3, halogenhaltige Kohlenwasserstoffe
oder Phosphorsareester beigemischt werden.

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiih-
rungsbeispiel naher erlautert werden. In der zugeh6ri-
gen Zeichnung ist ein erfindungsgeman hergestelltes
Schallschutzelement 1 dargestellt, welches aus einer
Schallddmmeschicht 2 und einer fest mit dieser verbun-
denen Schallabsorptionsschicht 3 besteht. Zusatzlich
kann auf der der Schallabsorptionsschicht 3 gegeniber-
liegenden Seite eine nicht dargestellte Schutzschicht
vorgesehen werden. Dabei bestehen sowohl die Schall-
dadmmschicht 2 als auch die Schallabsorptionsschicht 3
aus einem gleichmaBig durchmischten Elastomer- und/
oder Kunststoffgranulat, wobei die Schalldammschicht
2 unter Beigabe eines mineralischen, Kunststoffvergii-
teten hydraulisch abbindenden Bindemittels, beispiels-
weise Zement, zu einem festen Verbund mit heteroge-
nem Geflige ausgehartet ist. Darliberhinaus ist es még-
lich, der Schalldammschicht 2 eine Mischung aus Kies
und Sand beizumischen.

Die Dichte der Schalldammschicht 2 sollte gréBer
1,1 und die Dichte der Schallabsorptionsschicht 3 sollte
kleiner 1,1 betragen. Die Dichte |aBt sich problemlos
durch Veranderung des Mischungsverhalinisses ein-
stellen. Beispielsweise kann die Schallabsorptions-
schicht 3 zusatzlich unregelmaBig geformte Bruchstiik-
ke aus Lavabeton enthalten, so daf3 eine besonders gu-
te Schallabsorptionswirkung erreicht wird.

Durch diese Mischung werden sehr gute Schallab-
sorptionseigenschaften erreicht, wobei auch die brand-
schutztechnischen Anforderungen sehr leicht erfillt
werden kdnnen, indem chemische Zusatize gegen
Brennbarkeit und/oder schwer brennbares Granulat,
das beispielsweise aus Kabel- oder Transportbandab-
fallen oder Recyclingmaterial gewonnen werden kann,
beigemischt werden. Zuséatzlich kénnen schwer brenn-
bar eingestellte PU-Bindemittel verwendet werden.

Weiterhin befindet sich innerhalb der Schalldamm-
schicht 2 eine Armierung 4 aus Armiereisen oder Ar-
miernetzen, wobei auch Glas, Glasfasermaterialien
oder Kunststoffe zur Anwendung kommen kénnen, die
in zwei oder mehr Ebenen sandwichartig ibereinander
angeordnet sind. Die mehrlagig angeordneten Armie-
rungen 4 kédnnen auch unterschiedliche Absténde zu-
einander aufweisen.

Durch diese Armierung 4 wird eine erhebliche Ver-
besserung der mechanischen Stabilitdét des Schall-
schutzelementes 1 erreicht, wobei es selbstverstandlich
mdglich ist, auch in der Schallddmmschicht 2 eine Ar-
mierung 4 vorzusehen.

Zusatzlich ist die Schallabsorptionsschicht 3 mit ei-
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ner Oberflachenstruktur versehen, die mit einstlckig
angeformten und I&ngs oder quer verlaufenden Rippen
5 oder Vertiefungen versehen ist, die eine trapez- oder
wellenférmige Oberflachenstruktur bilden und auf der
der Schallquelle zugewandten AuBenseite angeordnet
sind.

Anstelle der Rippen 5 kdénnen auch einstickig an
die Schallabsorptionsschicht 3 angeformte oder in diese
eingeformte, regelméaBig verteilte Vorspriinge oder Ver-
tiefungen mit im Querschnitt kegel-, kegelstumpf-, pyra-
miden- oder prismenférmiger Gestalt vorgesehen wer-
den. Aus optischen Griinden ist es zweckmaBig, wenn
die Hohe aller Rippen 5 oder Vorspriinge gleich ist, oder
Gruppen der Rippen oder Vorspringe gleiche Héhen
aufweisen. Fur Vertiefungen gilt Entsprechendes.

Aus den Erfordernissen der Schallabsorption er-
weist sich jedoch die Anordnung der erw&hnten Rippen
5, bzw. entsprechender Vertiefungen, als besonders
glnstig. Diese Rippen 5 stehen auf der vollflachigen
Schallabsorptionsschicht 3, die eine Starke von etwa 25
mm aufweist und sind mit dieser einstiickig verbunden.
Da sowohl die Schallabsorptionsschicht 3, als auch die
aus dieser hervorstehenden Rippen 5 eine pordse
Struktur aufweisen, die durch die Verwendung von spe-
ziell abgemischtem Granulat aus Recycling-Gummi
oder -Kunststoff besteht, werden in Verbindung mit den
Hohlrdumen zwischen den einzelnen Kérnern des Gra-
nulates besonders gute Schallabsorptionseigenschaf-
ten erreicht. Die Kornform des Granulates kann rund,
eckig oder verschiedenférmig sein. Die GréBe der Hohl-
rAume sollte zusammen etwa 50 Vol-% ergeben, wobei
die Hohlrdume durch das noch zu beschreibende Her-
stellungsverfahren mehrheitlich zusammenhangend
sind.

Die einzelnen Kérner des Granulates werden durch
ein organisches Bindemittel auf der Basis beispielswei-
se von Polyurethan oder chlorsulfoniertem Polyetylen
zu einem elastischen Kérper miteinander verbunden.
Die Verklebung der Kérner des Granulates erfolgt unter
geringem Druck und bei Normaltemperatur oder bei ge-
ringfligig erhéhter Temperatur.

Die Schalldammschicht 3 ist gleichzeitig der im sta-
tischen Sinne tragende Teil des Schallschutzelementes
1, wobei die Dicke dieser Schicht von den statischen
Erfordernissen abhangt. In der Regel sollte die Schall-
dammeschicht 3 eine Dicke von etwa 80 - 100 mm auf-
weisen.

Die Herstellung der Schallschutzelemente 1 ist be-
sonders einfach und kann in wenigen Arbeitsgangen er-
folgen. Hierzu ist zun&chst eine erste Mischung aus ei-
nem gleichméaBig durchmischten, schwer brennbar ein-
gestellten PU-, oder einem schwer brennbaren Binde-
mittel auf der Basis von chlorsulfoniertem Polyethylen
und Elastomer- und/oder Kunststoffgranulat aus Recyc-
lingmaterial drucklos in eine Form einzufillen, um die
Schallabsorptionsschicht 3 herzustellen.

Da sich die Schallabsorptionsschicht immer auf der
Seite des Schallschutzelementes befindet, auf der die
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Larmemission, beispielsweise durch Kraftfahrzeuge,
stattfindet, sollte die Schallabsorptionsschicht beson-
ders schwer brennbar sein. Das kann dadurch erreicht
werden, daf3 dieser ersten Mischung zusatzlich ein Gra-
nulat aus einem schwer entflammbaren Material, wie
beispielsweise Kabel- oder Transportbandabfallen, bei-
gemischt wird. AuBerdem kann noch Al(OH)3, halogen-
haltige Kohlenwasserstoffe oder Phosphorsaureester
beigemischt werden.

Unmittelbar anschlieBend, d.h. vor dem Ausharten
dieser ersten Schicht geringerer Dichte, wird eine zwei-
te Mischung gréBerer Dichte, die Schalldammschicht 2
aus einem kunststoffgebundenen Elastomer und/oder
Kunststoffgranulat aus Recyclingmaterial mit einer Bei-
mischung von mineralischen, hydraulisch abbindenden
Bindemitteln drucklos in die Form eingefullt. Das Einfl-
len dieser Schicht héherer Dichte wird kurzzeitig unter-
brochen, um in den gewlinschten Ebenen das Einlegen
der Armierung 4 zu ermdglichen. Nach dem Einflllen
der ersten und der zweiten Mischung wird die Form mit
einem entsprechenden Deckel verschlossen. Eine an-
schlieBende Drehung der Form um 180 ° kann von Vor-
teil sein, da dadurch das Eindringen von mineralischem
Bindemittel in die Schallabsorptionsschicht vermieden
wird, wodurch die Schallabsorptionsfahigkeit negativ
beeinfluBt werden kénnte.

Ist eine zuséatzliche Schutzschicht vorgesehen, so
ist diese vor dem endglltigen Ausharten der ersten und
der zweiten Schicht aufzubringen und gemeinsam mit
den anderen Schichten auszuharten. Zur Beschleuni-
gung dieses Vorganges kann die Form auch zusatzlich
erwarmt und/oder Wasserdampf in die Form geblasen
werden. Weiterhin ist es méglich, das Ausharten unter
leichtem Druck vorzunehmen. Hierzu genugt es, die
Form mit einem geeigneten Verschluf3 oder Deckel zu
versehen und diesen leicht in die Form zu driicken.
Durch das gleichzeitige Ausharten der Schallddmm-
schicht 2 und der Schallabsorptionsschicht 3 unter
leichtem Druck wird an der Grenzflache zwischen bei-
den Schichten eine gute Verbindung erreicht. Hierzu ist
es zweckmaBig, wenn die Form eine ausreichende Ei-
gensteifigkeit aufweist, so daB die beim Pressen auftre-
tenden hydrostatischen Dricke diese nicht verbiegen
kénnen.

AuBerdem ist es zweckmaBig, die Innenseite der
Form vor dem Einfillen der Mischungen mit einem auf
die Bindemittel abgestimmten geeigneten Trennmittel
zu versehen.

Die Schallabsorptionsschicht 3 und die Schall-
dammschicht 2 kénnen auch in der Weise hergestellt
werden, dafB die Mischungsverhaltnisse der ersten und
der zweiten Schicht wahrend des Einflllens in die Form
kontinuierlich verandert werden. Damit kann ein Schall-
schutzelement 1 hergestellt werden, bei dem ein flie-
Bender Ubergang von der Schallabsorptionsschicht 3 in
die Schallddammschicht 2 gegeben ist. AuBerdem kann
der ersten und der zweiten Mischung Farbe beigemischt
werden, um die Farbgebung des Schallschutzelemen-
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tes an die Umgebung des vorgesehenen Aufstellortes
anzupassen.

Das erfindungsgemaf hergestellte Schallschutz-
element 1 ist besonders einfach und billig herzustellen
und weist bei einem vergleichsweise geringen Gewicht
eine sehr gute mechanische Stabilitdt auf. Ein beson-
derer Vorteil dieser Lésung ist auch darin zu sehen, dafi
in der Hauptsache Recycling- oder Abfallmaterialien zur
Herstellung des Schallschutzelementes 1 verwendet
werden kénnen, so daf3 wegen des enormen Anfalls die-
ser Materialien eine sinnvolle Verwertung aufgezeigt
wird.

An die Montage derartiger Schallschutzelemente
werden keine besonderen Anforderungen gestellt. Es
ist lediglich dafiir Sorge zu tragen, daf3 die beim Vorbei-
fahren von Fahrzeugen o.dgl. entstehenden Kréfte, die
auf das Schallschutzelement einwirken, vollstandig vom
Fundament oder der Unterkonstruktion aufgenommen
werden.

So ist es beispielsweise mabglich, relativ niedrige
Schallschutzelemente zu fertigen, die unmittelbar ne-
ben den Bahngleisen aneinandergereiht montiert wer-
den kénnen. Das hat den entscheidenden Vorteil, daB
einerseits der groBte Teil des bei der Vorbeifahrt eines
Eisenbahnzuges entstehende Larm absorbiert werden
kann und andererseits die freie Sicht der Passagiere
nicht behindert wird.

Patentanspriiche

1. Schallschutzelement fir Schallschutzwande, be-
stehend aus einer tragfahigen Schallddmmschicht
(2) und wenigstens einer auf einer der Seiten der
Schallddmmschicht (2) befindlichen Schallabsorp-
tionsschicht (8), wobei die Schalldammschicht (2)
und die Schallabsorptionsschicht (3) Elastomer-,
Gummi- und/oder Kunststoffgranulat aus Recyc-
lingmaterial enthalten, dadurch gekennzeichnet,

- daBdie Schallddmmschicht (2) als heterogener
Festkdrper mit anisotropen mechanischen Ei-
genschaften unter Zusatz eines mineralischen,
kunststoffvergiiteten und hydraulisch abbin-
dendem Bindemittels ausgebildet ist,

- daB der Schallabsorptionsschicht (3) mit gerin-
gerer Dichte ein organisches Bindemittel aus
einem schwer brennbar eingestellten Polyu-
rethan oder chlorsulfoniertem Polyethylen bei-
gemischt ist, und

- daB die Schallddmmschicht (2) und die Schall-
absorptionsschicht (3) einstlickig ineinander
Ubergehen.

2. Schallschutzelement nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Schallabsorptions-
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schicht (8) aus einem Gemenge aus Recycling-
Kunststoffgranulat und einer zweiten anorgani-
schen Feststoffphase, vorzugsweise aus unregel-
maBig geformten Bruchstiicken aus porésem Lava-
beton besteht.

Schallschutzelement nach Anspruch 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, daf3 das heterogene Ge-
menge der Schallddammschicht (2) und das Gemen-
ge der Schallabsorptionsschicht jeweils in einem
beliebigen Mischungsverhaltnis gemischt sind und
dafB die Schallddmmschicht (2) kontinuierlich in die
Schallabsorptionsschicht (3) Ubergeht.

Schallschutzelement nach einem der Anspriche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Dichte
der Schallabsorptionsschicht (3) im abgebundenen
Zustand kleiner als 1,1 ist und daf die Dichte der
Schalldammschicht (2) im abgebundenen Zustand
gréBer 1,1 ist.

Schallschutzelement nach einem der Anspriche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB innerhalb der
Schallabsorptionsschicht und/oder der Schall-
ddmmschicht (2) eine Armierung (4) aus Metall,
Kunststoff oder Glas in einer Ebene oder in mehre-
ren Ebenen sandwichartig angeordnet sind.

Schallschutzelement nach einem der Anspriche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dai die Schallab-
sorptionsschicht (3) auf ihrer der Schallquelle zuge-
wandten Seite mit einer geometrischen Oberfla-
chenstrukiur, bestehend aus einstlickig angeform-
ten langs oder quer verlaufenden Rippen (5) oder
Vertiefungen mit trapez- oder wellenférmigem
Querschnitt, oder aus regelmaBig verteilten Vor-
springen oder Vertiefungen mit kegel-, kegel-
stumpf-, pyramiden- oder prismenférmiger Quer-
schnittsstruktur versehen ist.

Schallschutzelement nach einem der Anspriche 1
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB3 der Schallab-
sorptionsschicht (3) zur Verringerung der Brennbar-
keit Al(OH)4 beigemischt ist und/oder halogenhalti-
ge Kohlenwasserstoffe und/oder Phosphorsaree-
ster beigemischt ist.

Verfahren zum Herstellen eines Schallschutzele-
mentes flr Schallschutzwande, bestehend aus ei-
ner tragfahigen Schallddmmschicht (2) und einer
auf einer der Seiten der Schallddmmschicht (2) be-
findlichen Schallabsorptionsschicht (3), dadurch
gekennzeichnet,

- daB eine erste gleichmaBig durchmischte Mi-
schung aus einem schwer brennbar eingestell-
ten Polyurethan und/oder einem schwer brenn-
baren Bindemittel auf der Basis von chlorsul-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

foniertem Polyetylen mit einem Elastomer-
und/oder Kunststoffgranulat aus Recyclingma-
terial, die Schallabsorptionsschicht (3) bildend,
drucklos in eine Form eingefullt wird,

- daBvor dem Abbinden der ersten Mischung ei-
ne zweite Mischung gréBerer Dichte aus einem
kunststoffgebundenen Elastomer- und/oder
Kunststoffgranulat aus Recyclingmaterial und
einem mineralischen kunststoffverglteten und
hydraulisch abbindendem Bindemittel, die
Schalldammeschicht (2) bildend, drucklos in die
Form eingefillt wird, und

- daB der Abbindevorgang der ersten und der
zweiten Schicht unter einer leichten Druckerhé-
hung im wesentlichen zeitgleich erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Form vor dem Abbinden der er-
sten und der zweiten Mischung mit einem Deckel
verschlossen und daf die verschlossene Form vor
dem Abbinden der ersten und der zweiten Mi-
schung um 180° gewendet wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 der ersten Mischung ein schwer
brennbares Granulat, vorzugsweise aus Kabel-
oder Transportbandabféllen und/oder Al(OH),, ha-
logenhaltige Kohlenwasserstoffe oder Phosphor-
saureester beigemischt wird.

Claims

Sound protection element for sound protection
walls, consisting of a sound insulation layer (2) ca-
pable of bearing and, at least on one side of the
sound insulation layer (2), a sound absorption layer
(8), whereat the sound insulation layer (2) and the
sound absorption layer (3) contain elastomer, rub-
ber or plastics granulate made from recycled mate-
rial, characterized by the fact

- that the sound insulation layer (2) is construct-
ed as a heterogeneous solid with anisotropic
mechanical properties under addition of a min-
eral, plastics-improved and hydraulically set-
ting binding agent,

- thatan organic binding agent made from hardly
combustible polyurethane or chlorosulfonated
polyethylene is added to the low-density sound
insulation layer (3),

- that the sound insulation layer (2) and the
sound absorption layer (3) are joined to turn in-
to one piece.
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Sound protection element in accordance with Claim
1, characterized by the fact that the sound absorp-
tion layer (3) consists of a mixture of recycled plas-
tics granulate and a second anorganic solid phase,
preferably consisting of irregularly shaped frag-
ments of porous lava concrete.

Sound protection element in accordance with Claim
1, characterized by the fact that the heterogene-
ous mixture of the sound insulation layer (2) and the
mixture of the sound absorption layer (3) are each
mixed in a random mixing ratio and that the sound
insulation layer (2) gradually turns into the sound
absorption layer (3).

Sound protection element in accordance with one
of the Claims 1 to 4, characterized by the fact that
the density of the sound absorption layer (3) is less
than 1.1 in the set condition and that the density of
the sound insulation layer (2) is greater than 1.1 in
the set condition.

Sound protection element in accordance with one
of the Claims 4, characterized by the fact that a
reinforcement of metal, plastic or glass is arranged
sandwich-like in one or more levels within the sound
insulation layer (2) and/or the sound absorption lay-
er (3).

Sound protection element in accordance with one
of the Claims 1 to 7, characterized by the fact that
the sound absorption layer (3) is equipped with a
geometric surface structure on the side towards the
source of sound, consisting of one-piece formed
longitudinal or transverse ribs (5) with trapeze or
wave shaped cross sections or of regularly spaced
projecting and recessed parts with a cone, truncat-
ed cone, pyramid or prism shaped cross section
structure.

Sound protection element in accordance with one
of the Claims 1106, characterized by the fact that,
in order to reduce the combustibility, Al(OH); and/
or halogenated hydrocarbons and/or phosphoric
ester are added to the sound absorption layer (3).

Process to manufacture a sound protection element
for sound protection walls, consisting of a sound in-
sulation layer (2) capable of bearing and a sound
absorption layer (3) on one side of the sound insu-
lation layer (2), characterized by the fact that

- afirst, evenly mixed mixture of a hardly com-
bustible polyurethane and/or a hardly combus-
tible binding agent on the basis of chlorosul-
fonated polyethylene with an elastomer and/or
plastics granulate made from recycled material,
forming the sound absorption layer (3), is
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poured into a mould unpressurized,

- that, prior to setting of the first mixture, a sec-
ond mixture of plastic-bonded elastomer and/
or plastics granulate made from recycled ma-
terial and a mineral plastic-improved and hy-
draulically setting binding agent, forming the
sound insulation layer (2), is poured into the
mould unpressurized, and

- that the setting process of the first and second
layers takes place under slightly increased
pressure essentially at the same time.

Process in accordance with Claim 8, characterized
by the fact that the mould is closed with a cover
prior to setting of the first and the second mixture
and that the closed mould is reversed by 180° prior
to setting of the first and second mixtures.

Process in accordance with Claim 8, characterized
by the fact that a hardly combustible granulate,
preferably consisting of cable and transport convey-
or belt waste and/or Al(OH)3, halogenated hydro-
carbons or phosphoric ester is added to the first
mixture.

Revendications

Eléments d'insonorisation pour murs antibruits,
composés d'une couche d'isolation phonique por-
tante (2) et d'au moins une couche d'absorption
acoustique sur un cété de la couche d'isolation pho-
nique (3), les couches d'isolation phonique (2) et
d'absorption acoustique (3) 15 contenant un granu-
lat d'élastomére, de caoutchouc et/ou de matiéres
plastiques formé de matiéres recyclées, eléments
caractérisés par:

- une couche d'isolation phonique (2) congue
comme un solide hétérogéne aux propriétés
mécaniques anisotropes, contenant un liant mi-
néral hydraulique affiné par adjonction de ma-
tieres plastiques,

- une couche d'absorption acoustique (3) de fai-
ble densité contenant un liant organique com-
posé de polyuréthane peu combustible ou de
polyéthyléne chlorosulfoné, et par

- une couche d'isolation phonique (2) et une cou-
che d'absorption acoustique (3) formées en un
seul bloc.

Elément d'insonorisation selon la spécification 1,
caractérisé par une couche d'absorption acousti-
que (3) composée d'un mélange de granulat de ma-
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tiéres plastiques recyclées et d'une deuxiéme pha-
se solide inorganique, composée de préférence de
fragments irréguliers de béton a lave poreux.

Eléments d'insonorisation selon les spécifications
1 et 2, caractérisés par un mélange hétérogéne de
la couche d'isolation phonique (2) et un mélange de
la couche d'absorption acoustique (3) choisis cha-
cun dans les proportions souhaitées, la couche
d'isolation phonique (2) formant une seule masse
avec la couche d'absorption acoustique (3).

Elément d'insonorisation selon I'une des spécifica-
tions 1 a 4, caractérisé par une densité de la cou-
che d'absorption acoustique (3) inférieure a 1,1 une
fois prise, et une densité de la couche d'isolation
phonique (2) supérieure & 1,1 une fois prise.

Elément d'insonorisation selon I'une des spécifica-
tions 1 a 4, caractérisé par une armature (4) de la
couche d'absorption acoustique et/ou de la couche
d'isolation phonique (2), armature (4) en métal, ma-
tiére plastique ou verre disposée en sandwich sur
un ou plusieurs plans.

Elément d'insonorisation selon I'une des spécifica-
tions 1 & 7, caractérisé par la présence sur le c6té
de la couche d'absorption acoustique (3) exposé a
la source sonore d'une structure géométrique de
surface composée soit de nervures (5) longitudina-
les outransversales formées d'un seul tenant ou de
rainures a section trapézoidale ou ondulée, soit de
saillies ou renfoncements régulierement répartis, a
section cbnique, en tronc de cbne, pyramidale ou
prismatique.

Elément d'insonorisation selon I'une des spécifica-
tions 1 a6, caractérisé par I'adjonction a la couche
d'absorption sonore (3) d'Al(OH)4 et/ou d'hydrocar-
bures halogénés et/ou d'ester phosphorique, afin
d'en réduire la combustibilité.

Procédé de fabrication d'un élément d'insonorisa-
tion composé d'une couche d'isolation phonique
portante (2) et d' une couche d'absorption acousti-
que (3) située sur l'un des cbtés de la couche d'iso-
lation phonique,
caractérisé par

- le remplissage sans pression dans un moule,
d'un mélange homogéne de polyuréthane peu
combustible et/ou de liant peu combustible sur
une base de polyéthyléne chlorosulfoné et de
granulat d'élastomére ou de matiéres plasti-
ques recyclés, formant la couche d'absorption
acoustique (3),

- le remplissage sans pression dans le moule,
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avant la prise du premier mélange, d'un deuxié-
me mélange de plus haute densité composé
d'un granulat d'élastomeére ou de plastique re-
cyclé a liant plastique et d'un liant minéral hy-
draulique affiné par adjonction de matiéres
plastiques, ce deuxidme mélange formant la
couche d'isolation phonique (2),

- la prise presque totalement simultanée de la
premiére et de la deuxiéme couche sous une
pression légérement augmentée.

Procédé selon la spécification 8, caractérisé par la
fermeture du moule au moyen d'un couvercle avant
la prise de la premiére et de la deuxieme couche,
et la rotation & 180° du moule avant la prise de la
premiére et de la deuxiéme couche.

Procédé selon la spécification 8, caractérisé par
I'adjonction au premier mélange d'un granulat peu
combustible, de préférence composé de déchets de
cables ou de tapis roulant et/ou d'Al(OH)3, d'hydro-
carbures halogénés ou d'ester phosphoré.
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