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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON KUNSTSTOFFTEILEN

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von Kunststoffteilen (3) fir das Tiefziehen, insbe-
sondere flr das Tiefziehen von Auskleidungen von
Betonteilen und Wannen fiir Abwasserschdchte aus
Kunststoffplatten, insbesondere Polypropylenplatten.
Die Platten (1) werden erwdrmt und in ihrer Dicke,
beispielsweise mittels eines entsprechend profilier-
ten Druckstempels, entsprechend der beim Tiefzie- J
hen entstehenden Oberflachenvergréf3erung nach
der jeweils gewiinschten Form profiliert, wobei in
den Bereichen der gréfiten Oberflachenvergréfie-
rung die Dicke der Platte (1) gegenuber den Berei- I .
chen mit geringerer OberflachenvergréfRerung er- 1-
héht wird. Des Weiteren betrifft die Erfindung einen
nach dem oben genannten Verfahren hergestellten
Plattenrohling.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Kunststoffteilen (3) filr das Tiefziehen, insbesondere fiir das
Tiefziehen von Auskleidungen von Betonteilen und Wannen fir
Abwasserschiachte aus Kunststoffplatten, insbesondere Polypro-
pylenplatten. Die Platten (1) werden erwédrmt und in ihrer Di-
cke, beispielsweise mittels eines entsprechend profilierten
Druckstempels, entsprechend der beim Tiefziehen entstehenden
Oberflichenvergrdberung nach der jeweils gewiinschten Form
profiliert, wobei in den Bereichen der grofiten
Oberflachenvergrdferung die Dicke der Platte (1) gegenlber
den Bereichen mit geringerer Oberfl&chenvergrdBerung erhsht
wird. Des Weiteren betrifft die Erfindung einen nach dem oben

genannten Verfahren hergestellten Plattenrohling.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Kunst-
stoffteilen fiir das Tiefziehen gemdR dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1 sowie nach dem Verfahren hergestellte Plattenrohlinge
gemdfl dem Oberbegriff des Patentanspruchs 7.

Bei einem bekannten derartigen Verfahren werden Platten, die im
Wesentlichen konstante Dicke aufweisen, erwarmt und kuppelfdrmig
aufgeblasen und anschliefiend mit Vakuum an eine Tiefziehform ange-
saugt. Dabei kann auch vorgesehen sein nach dem kuppelfdrmigen
aufblasen eine Vorformung mittels eines Stempels vorzusehen. Es’
kann jedoch nicht verhindert werden, dass speziell bei o6rtlich
grofen Profilierungen des fertigen Teils relativ grofe Wandstdr-
kenverminderungen festzustellen sind, insbesondere in Bereichen
mit aufgrund von Oberflichenvergr&ferungen, die durch die Formge¥
bung des fertigen Teiles bedingt sind, verursachten Materialbe-
darf. Damit eben die fiir die Erzielung der erforderlichen Festig-
keit, oder sonstige erforderliche Mindestdicken notwendige
Wanddicke in keinem Bereich unterschritten wird. Aus diesem Grund d
ist es erforderlich eine Platte mit entsprechend grofler Dicke zu
verwenden. Dies fihrt aber zu einer Verschwendung von Material, da-
sich eben in groRen Bereichen des fertigen Kunststoffteils eine zu.
hohe und auch an diesen Stellen nicht notwendige Wanddicke ergibt.

Ziel der Erfindung ist es daher ein Verfahren anzugeben, das die
Erreichung einer im Wesentlichen konstanten Wandstdrke des Kunst-
stoffteils ermdglicht.

Ausgehend von einem Verfahren gemaB dem Oberbegriff des Anspru-
ches 1 werden erfindungsgemif die kennzeichnenden Merkmale des An-’
spruches 1 vorgeschlagen.

Durch die Profilierung dexr Platte entsprechend der unterschied-
lichen OberflichenvergrdBerung der Platte in deren verschiedenen
Bereichen beim Tiefziehen wird sichergestellt, dass der fertige
Kunststoffteil im Wesentlichen eine konstante Wandstarke aufweist.
Padurch wird eine erhebliche Materialeinsparung erreicht, ohne
dass es dadurch zu einer Verminderung der Festigkeit des Kunst-
stoffteils kommt. Zusatzlich kénnen durch das Vorprofilieren
Bereiche definiert werden, die nach dem Tiefziehen als Abschnitte
mit dickerer oder diinnerer Wandst4rke verbleiben, sofern das bei
der jeweiligen Anwendung gewlinscht ist.

Bei Wannen fiir Abwasserschichten kommt es regelmafig, durch zwi-
schen Beton und Kunststoffwanne eindringendes Wasser bzw. durch

Temperaturschwankungen oder anderer Materialspannungen vor, dass
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sich die Kunststoffwanne vom Betonkbdrper 1l6st. Aus diesem Grund
werden im Stand der Technik Formteile in Form von &rtlichen Leis-.
ten an den Kunststoffteil befestigt und eine Haftbriicke durch Vor-
sehen einer flachigen Granulierung an der Kunststoffoberfldche ge-
schaffen. Nachteiliqg dabei ist, dass zusdtzliche Arbeitsschritte
notwendig sind, was die Verfahren relativ kostspielig macht. Fer—
ner sind die Verankerungsleisten ein Stérfaktor im Betongefilge die-
die Dichtheit des Schachtbodens beeintrdchtigen kénnen. Um diese
Nachteile zu beseitigen und eine sichere Verbindung des Kunst-
stoffteils mit Verankerungselementen zu erreichen, konnen die
Merkmale des Anspruches 2 vorgesehen werden.

Weiters konnen die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 3
vorgesehen sein. Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass die Veran-
kerung der Kunststoffwanne im Beton verbessert wird. Durch das an--
bringen der Verankerungselemente bereits im Arbeitsschritt des
Vorprofilierens wird ein zusatzlicher Arbeitsschritt vermipeden und
ein fertiger Plattenrohling fir das Tiefziehén von Wannen fiir Ab-
wasserschidchte geschaffen.

Dabei ist es weiters vorteilhaft die Merkmale des Anspruches 4

‘vorzusehen. Auf diese Weise kann erreicht werden, dass bei den-

Verankerungspunkten, unabhiangig davon wie sie auf der Platte zu
liegen kommen, eine Hinterschneidung zur Verankerung entsteht und
wobei gleichzeitig auch die Verankerungselemente einfach und kos-
tengiinstig durch Abtrennen von Einzelteilen von entsprechend ges-
talteten Profilleisten hergestellt werden kdnnen.

Als Alternative konnen die Merkmale des Anspruches 5 vorgesehen
sein. Bei dieser L&ésung ist eine sehr innige Verbindung der Wanne
mit dem Untergrund erzielbar. Gleichzeitig stabilisiert das Gitter -
die Platte und verleiht ihr eine hohere Festigkeit.

Ein weiteres 2iel der Erfindung ist es ein Verfahren zum Tief-
ziehen eines nach dem obengenannten Verfahren hergestellten
Plattenrohlings gemdR den Merkmalen des Anspruchs 6 zu schaffen.
Der Plattenrohling wird dabei derart in der Tiefziehform angeord-.
net, dass die Verankerungselemente an der der Form abgewandten
Seite angeordnet sind, sodass nach dem Tiefziehen des Rohlings ein
fertiges Werkstiick gebildet wird, welches keiner weiteren Bearbei-
tungsschritte bedarf.

Bekannte Kunststoffteile, insbesondere Wannen fir Abwasser-
schiachte werden, wie eingahgs erwdhnt, aus eine konstante Dicke

aufweisenden Platten hergestellt. Bei diesen bekannten Kunststoff-



10

15

20

25

30

35

- 3 -
teilen sind erhebliche Unterschiede in der Wandstdrke festzustel-
len, die durch die VergréBerung der Oberfldche wahrend des Tief-
ziehens bedingt sind, wobeli diese Vergrdflerung der Oberfléche,
insbesondere bei Wannen mit eingearbeiteten Rinnen zur Aufnahme
von Rohrverbindungen ilber die Flache der Wanne ungleich verteilt
ist. Aus diesem Grund muss eine entsprechend dicke Platte: als Aus-
gangsmaterial verwendet werden um die gewiinschte Mindestfestig-
keit, oder sonstige erforderliche Mindestdicken der Wanne auch in
jenen Bereichen sicherzustellen, in denen die geringste Wandstidrke
aufgrund der OberflachenvergrtBerung beim Tiefziehen gegeben ist.
Dadurch ergibt sich jedoch der Nachteil eines entsprechend grolen
Materialbedarfs. '

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es einen Plattenrchling zu
schaffen der die obengenannten Nachteile beseitigt.

Erfindungsgemdf wird dies bei einem Plattenrohling der oben er-
wahnten Art gemaB den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 7
erreicht. | |

Durch die vorgeschlagenen MaBnahmen ergibt sich eine erhebliche
Materialeinsparung ohne einer Verminderung der Festigkeit des
Plattenrchlings. Besonders bei Wannen fir Abwasserschachte haben
die vorgesehenen Verankerungselemente den Vorteil, dass die Wanne
in eine Frischbetonmasse od. dgl. eingebunden werden kann, wodurch
es zu einer sehr festen Verbindung des erhartenden Betons od. dgl.
mit den Verankerungselementen und damit der Wanne kommt.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung konnen die kennzeich-
nenden Merkmale des Anspruches 8 vorgesehen sein. Das vorgesehene
Gitter bietet einerseits Die nétigen Verankerungselemente und ver-
leiht dartber hinaus dem Plattenrochling zusatzliche Stabilitit.

Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung naher erldutert. Da-
bei zeigen:

Fig. 1 schematisch die Herstellung eines erfindungsgemdlfien
Kunststoffkorpers,

Fig. 2 einen Ausschnitt der AuBenseite eines Kunststoffkdrpers
mit einer Vielzahl von Verankerungselementen,

Fig. 3 schematisch verschiedene Profile fir Verankerungselemente
in Stirnansicht, und

Fig. 4 die Verankerungselemente nach der Fig. 3 in Seitenan-
sicht.
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In der Fig. 1 ist mit 1 eine Platte aus Kunststoff bezeichnet.
Diese Platte 1 wird erwdrmt und anschlieflend profiliert, sodass
die Platte 1 entsprechend der Linie 2 verformt wird. Dabei ergeben
sich Bereiche mit groBerer und geringerer Dicke.

Diese Bereiche mit groéflerer und kleinerer Dicke sind entspre-
chend den Bereichen einer fertigen Wanne 3, in denen es beim Tief-
ziehen zu einer mehr oder weniger groRen OberflichenvergrdBerung
kommt .

So kommt es im Bereich der konkaven Ausformung 4 der Wanne 3,
die z.B. zur Aufnahme von Rohrverbindungen im Bereich von Abwas-
serkandlen dient, zu einer erheblichen VergréBerung der Oberfla-
che, weshalb in diesem Bereich die Platte 1 entsprechend verdickt
wird. Dies kann z.B. mittels eines entsprechend geformten Stempels
erreicﬁt werden, mit dessen Hilfe es in der erwdrmten und in einem
im Wesentlichen teigigen Zustand befindlichen Platte zu Verdrii-
ckungen und damit zu einem Materialtransfer innerhalb der Platte 1
kommt .

Entweder direkt anschlieBend oder nach einer Abkiithiung und Zwi-
schenlagerung, sowie einer abermaligen Erwarmung wird die mit der
Profilierung 2 versehene Platte 1 tiefgezogen und in die ge-
wiinschte Form gebracht, bzw. zu der Wanne 3 ausgeformt, wobei in
der Fig. 1 nur eine H&lfte der Wanne 3 dargestellt ist.

Wie schematisch in der Fig. 2 ausschnittweise dargestellt, kon-
nen an der Aubenseite der Wanne 3 Verankerungselemente 5 ange-
bracht werden.

Dabei werden diese Verankerungselement 5 im erwarmten Zustand
nach der Profilierung der Platte 1 auf die noch relativ heibe und
weiche Oberflidche der Platte 1 aufgebracht und so mit dieser ver-
schweiBlt, wobei die Verankerungselemente aus dem selben Material,
wie die Platte 1 hergestellt sind. Diese Verankerungselemente 5
weisen, wie aus der Fig. 2 ersichtlich Hinterschneidungen 6 auf.

Die Verankerungselemente 5 werden aus Profilen, z.B. solchen,
wie sie in der Fig. 3 dargestellt sind, hergestellt, wobei es we-
sentlich ist, dass diese Profile 7 bis 10 Hinterschneidungen 6
aufweisen.

Die Vefankerungselemente 7 bis 10, sind, wie aus der Fig. 4 zu
ersehen ist, durch Sticke entsprechender Profile gebildet, wobei
die Stiicke durch in einem von 90° abweichenden Winkel zu den
Lingsachsen der Profile gefithrte, im Wesentlichen parallel verlau-
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fende Schnitte zugeschnitten sind. Dadurch ergeben sich zusatzli-
che Hinterschneidungen im Bereich jeweils einer Stirnfliche 11.

In der Fig. 5 ist eine weitere Variante dargestellt. Bei dieser
ist an der Auflenseite der Wanne 3 als Verankerungselement ein Git-
ter 12 angeordnet, das aus im Querschnitt trapezformigen Stiben 13
gebildet ist. Dabei sind die kiirzere der parallel verlaufenden
Seiten der Querschnitte der Stdbe 13 mit der AuBenseite der Wanne
3 wverbunden, wodurch sich entsprechende Hinterschneidungen 6 erge-
ben.

Das Gitter 13 wird ebenfalls im vorgewdrmten Zustahd in die noch
warme Oberflidche der profilierten Platte 1 aufgelegt bzw. aufge-
driickt und so verschweifit. Der wesentliche Vorteil 'eines Gitters
ist, das es neben der Funktion als Verankerungselement auch die
Stabilitdt der Platte erhoht.

Wien, am {8, Mél'l 20‘0
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Patentanspriche:

1. Verfahren zur Herstellung von Kunststoffteilen (3) fur
das Tiefziehen, insbesondere fiir das Tiefziehen von Aus-
kleidungen von Betonteilen und Wannen fiir Abwasser-
schachte aus Kunststoffplatten, insbesondere Polypropy-
lenplatten, dadurch gekennzeichnet, dass die Platten (1)
erwarmt werden und in ihrer Dicke, beispielsweise mittels
eines entsprechend profilierten Druckstempels, entspre-
chend der beim Tiefziehen entstehenden Oberflidchenvergrsé--
Berung nach der jeweils gewiinschten Form profiliert wer-
den, wobei in den Bereichen der groften Oberfldchenver-
gréﬁerung die Dicke der Platte (1) gegeniiber den Berei-
chen mit geringerer Oberflachenvergréferung erhséht wird.

2. Verfahren zur Herstellung von Kunststoffteilen (3) nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Profi-
lierung der Dicke der Platte (1) in deren eine Seite in
die noch heiRe Oberflache mindestens ein Verankerungsele-
ment (5, 7, 8, 9, 10, 13) mit Hinterschneidungen (6) auf-
gebracht und mit der profilierten Platte (1) verschweift
wird, wodurch ein Plattenrohling fiir das Tiefziehen ge-
bildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Vielzahl von Verankerungselementen (5, 7, 8, 9, 10)
voneinander beabstandet an der profilierten Platte (1)
angebracht werden.

4., Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,
dass als Verankerungselemente (5, 7, 8, 9, 10) Stiicke von
Hinterschneidungen {6) aufweisenden Profilen verwendet
werden, die in einem von 90° abweichenden Winkel zu deren
Langsachsen zugeschnitten sind.

5. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
als Verankeruﬁgselement ein Gitter (12) angebracht wird,
wobei das Gitter aus Knotenpunkten besteht welche mittels
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Verbindungsabschnitten miteinander verbunden sind, und
wobei die Verbindungsabschnitte mit der Platte verbunden
werden, sodass sie Hinterschneidungen ausbilden.
Verfahren zum Tiefziehen von Kunststoffteilen (3) herge-
stellt nach einem Verfahren gemidB einem der Anspriiche 2
bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Plattenrohling
erhitzt und halbkugelférmig aufgeblasen wird, wobei die
Verankerungselemente (5,7,8,9,10,13) auf der konvexen
Seite des aufgeblasenen Rohlings angeordnet sind, und an-
schliefend mittels Vakuum ilber eine Negativform tiefgezo-
gen wird, wodurch ein fertiges Werkstiick gebildet wird,
welches entlang seiner gesamten Oberfldche im Wesentli-
chen die gleiche Dicke des Materials aufweist.
Plattenrchling, insbesondere fiir das Tiefziehen von einer
Wanne fir einen Abwasserschacht, dadurch gekennzeichnet,
dass der Plattenrohling gemi#p dem Verfahren nach einem
der Anspriiche 1 bis 6 hergestellt ist und eine Dickenpro-
filierung aufweist welche der beim Tiefziehen entstehen-
den Oberfldchenvergroferung entspricht, wobei in den Be-
reichen der gréRten OberfldchenvergréBerung die Dicke der
Platte (1) im Vergleich zu den Bereichen mit geringerer
Oberfl&chenvergrdferung erhsdht ist, und dass auf einer
Seite der Platte zumindest ein Verankerungselement
(5,7,8,9,10,13) mit Hinterschneidungen (6) angeordnet
ist.
Plattenrohling nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass als Verankerungselement ein Gitter (12) aus im Quer-
schnitt trapezférmigen Stadben (13) vorgesehen ist.

Wien, amb‘[& Ma'l‘z 2010
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Neue Patentanspriche:

1. Verfahren zur Herstellung von Kunststoffteilen (3) zum
Tiefziehen, insbesondere von Auskleidungen von Betontei-
len und Wannen fiir Abwasserschichte aus Kunststoffplat-
ten, insbesondere Polypropylenplatten, wobei die Platten
(1) erwdrmt werden und in ihrer Dicke, beispielsweise
mittels eines entsprechend profilierten Druckstempels,
entsprechend der beim Tiefziehen entstehenden Oberfli-
chenvergréBerung nach der jeweils gewiinschten Form profi-

liert werden, wobei in den Bereichen der groBten Oberfla--

chenvergréfierung die Dicke der Platte (1) gegeniiber den
Bereichen mit geringerer OberfldchenvergréBerung erhdht
wird, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Profilierung
der Dicke der Platte (1) in deren eine Seite in die noch
heifle Oberfliche mindestens ein Verankerungselement (5,
7, 8, 9, 10, 13} mit Hinterschneidungen (6) aufgebracht

und mit der profilierten Platte (1) verschweiBt wird, wo-.

durch ein Plattenrohling fiir das Tiefziehen gebildet
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Vielzahl von Verankerungselementen (5, 7, 8, 9, 10)
voneinander beabstandet an der profilierten Platte (1)
angebracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass als Verankerungselemente (5, 7, 8, 9, 10) Stiicke von
Hinterschneidungen (6) aufweisenden Profilen verwendet
werden, die in einem von 90° abweichenden Winkel zu deren
Langsachsen zugeschnitten sind.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
als Verankerungselement ein Gitter (12) angebracht wird,
wobei das Gitter aus Knotenpunkten besteht welche mittels
Verbindungsabschnitten miteinander verbunden sind, und

[NACHGEREICHT
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wobei die Verbindungsabschnitte mit der Platte verbunden
werden, sodass sie Hinterschneidungen ausbilden.
Verfahren zum Tiefziehen von Kunststoffteilen (3) herge-
stellt nach einem Verfahren gemdB einem der Anspriiche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Plattenrohling
erhitzt und halbkugelférmig aufgeblasen wird, wobei die
Verankerungselemente (5,7,8,9,10,13) auf der konvexen
Seite des aufgeblasenen Rohlings angeordnet sind, und an-
schliefend mittels Vakuum Uber eine Negativform tiefgezo-
gen wird, wodurch ein fertiges Werkstick gebildet wird,
welches entlang seiner gesamten Oberfldche im Wesentli-
chen die gleiche Dicke des Materials aufweist.
Plattenrohling, insbesondere fir das Tiefziehen von einer
Wanne fir einen Abwasserschacht, dadurch gekennzeichnet,
dass der Plattenrohling gemdB dem Verfahren nach einem
der Anspriiche 1 bis 5 hergestellt ist und eine Dickenpro-
filierung aufweist welche der beim Tiefziehen entstehen-
den OberflidchenvergroBerung entspricht, wobei in den Be-
reichen der groften Oberflachenvergréferung die Dicke der
Platte (1) im Vergleich zu den Bereichen mit geringerer
Oberfldchenvergréberung erhdht ist, und dass auf einer
Seite der Platte zumindest ein Verankerungselement
(5,7,8,9,10,13) mit Hinterschneidungen (6) angeordnet
ist.
Plattenrohling nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass als Verankerungselement ein Gitter (12) aus im Quer-
schnitt trapezfdérmigen Stdben (13) vorgesehen ist.

Wien, am 11. Februar 2011
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