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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES MEHRLAGIGEN BAUELEMENTES UND VORRICHTUNG DAFUR

(57)  Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zur Herstellung ” -
eines mehrlagigen Bauelementes (1), bei dem Flocken (3
bis 5) aus einem Kunststoffschaum mit einem fiissigen Pri-
marmaterial eines Kunststoffschaums vermischt und zu
einer Platte (99) bzw. zu einem Block geformt werden. Vor
dem Auflegen einer Deckschichte (11) auf eine Schichte
wird auf diese und/oder einem faser- bzw. fadenférmigen
Tragkdrper (13) einer Zwischenschichte ein Granulat
und/oder eine Folie und/oder eine Paste aus einem thermo-
plastischen Kunststoff aufgebracht. Daran anschiieBend
wird die Deckschichte (11) mit der Schichte und/oder der
Zwischenschichte oder dem thermoplastischen Kunststoff

zumindest soweit erwarmt, daB3 er zahflissig wird, worauf

die Deckschicht (11) auf die einen Kern eines mehrlagigen

Bauelementes (1) bildende Schichte aufgepreBt und durch
Verdrangung des thermoplastischen Kunststoffes dieser in
die Oberflachenbereiche der Schichte eingedriickt wird.

Unmittelbar anschlieBend wird das Bauelement (1) abge-
kihit und nach einer ausreichenden Erstarrung des thermo-
plastischen Kunststoffes aus der Form entnommen.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Bauelementes, bei dem Flocken
aus einem Kunststoffschaum mit einem fliissigen Primarmaterial eines Kunststoffschaums vermischt und zu
einer Platte bzw. zu einem Block geformt werden, der durch Einwirkung von Druck und/oder Temperatur
und/oder Feuchtigkeit zum Ausreagieren gebracht wird und damit die Flocken aus Kunststoffschaum Uber
den Kunststoffschaum aus Primdrmaterial untereinander verbunden werden, worauf auf zumindest eine
Oberfldche einer derartigen Platte oder eines Blockes eine Deckschicht aufgebracht und unter Einwirkung
von Druck und/oder Temperatur unter ggf. réumlicher Verformung die Deckschicht mit der Platte bzw. dem
Block zu einem mehrlagigen Bauelement verbunden wird.

Es ist bereits ein Verfahren zur Herstellung von Sandwichelementen bekannt - gemiB EP-Bt 0 266 224.
Dieses Sandwichelement besteht aus einer Oberflichenlage, z.B. einem Geflecht oder Gewirke aus
Polyester, Viskose, Glasfasern oder einer beliebigen Kombination davon, einer dahinter angeordneten
ersten Verstarkungsschichte und einem thermisch verformten, zelligen Kernmaterial, einer zweiten Verstir-
kungsiage und einer Decklage. Die Verbindung der einzelnen Schichten, insbesondere der Oberflichenlage
mit dem Kernmaterial erfolgt mit einem Kieber, wobei in die Kieberschichte gleichzeitig die erste Verstar-
kungsschichte eingelegt wird und an dem Kernelement liber eine weitere Kleberschichte die weitere
Verstarkungsschichte befestigt wird. Die Herstellung dieses Sandwichelementes erfolgt in einem kontinuier-
lichen ProduktionsprozeB, wobei die einzelnen Lagen teilweise von einer Rolle abgezogen und durch die
Verarbeitungsmaschinen hindurchgefiihrt werden und die Formgebung sowie das Aktivieren der einzelnen
Kleberschichten im Sandwichbauteil in einem Form- und Prage- und gegebenenfalls Schnittwerkzeug im
Zuge des kontinuierlichen Durchlaufes durch die ProduktionsstraBe erfolgt. Damit kann zwar die Herstellung
derartiger Sandwichbauteile beschleunigt und vereinfacht werden, die erzielten Festigkeiten im Bereich der
Deckschichten sind jedoch in vielen Bereichen nicht ausreichend.

Ein weiteres bekanntes mehriagiges Bauelement - gemdB DE-A1-24 45 180 - ist auf einem Tragk&rper
aus Leichtstoffen, z.B. Polyurethanhartschaum, eine obere Deckschichte aus 0,3 bis 0,4 mm starken
Aluminiumblech mit Profilriemen und eine untere Deckschichte, 2.B. ebenfalls aus 0,3 bis 0,4 mm starkem
Aluminiumblech, welches durch Ausfrasungen in Form von Schwalbenschwanznuten in drei Teile aufgeteilt
ist, gebildet. Auch bei Verwendung von Polyurethanhartschdumen und der dadurch erzielten stabilen
Hinterfillung ist auch bei den gewdhiten Dicken von 0,3 bis 0,4 mm fiir das Aluminiumblech eine hohe
Beschaddigungsgefahr der Oberflichen der Deckschichten bei der Produktion, Lagerung und dem Transport
gegeben.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein mehrlagiges Bauelement zu schaffen,
welches auch mit ausreichend eigensteifen Deckschichten versehen werden kann und welches nach dem
Gebrauch einfach wieder in einzelne Materialschichten aufgel&st werden kann.

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch geldst, daB vor dem Auflegen der Deckschichte auf die
Schichte, z.B. die Platte bzw. den Block, auf diese und/oder einem faser- bzw. fadenférmigen Tragkdrper
einer Zwischenschichte, ein Granulat und/oder eine Folie und/oder eine Paste aus einem thermoplastischen
Kunststoff aufgebracht wird, daran anschlieBend die Deckschichte mit der Schichte und/oder der Zwischen-
schichte oder dem thermoplastischen Kunststoff zumindest soweit erwdrmt wird, da8 er zihfliissig wird,
worauf die Deckschicht auf die einen Kern eines mehrlagigen Bauelementes bildende Schichte aufgepreft
und durch Verdridngung des thermoplastischen Kunststoffes dieser in die Oberflichenbereiche der Schichte
eingedriickt wird, worauf unmittelbar anschlieBend die Deckschichte und Schichte und/oder Zwischen-
schichte abgekiihlt wird und nach einer ausreichenden Erstarrung und/oder nach dem Unterschreiten der
Temperatur des Einfrier- oder des FlieBpunktes des thermoplastischen Kunststoffes das Bauelement aus
der Form entnommen wird. Durch diese Art der Herstellung ist es nunmehr mdglich, eine Taktproduktion
fur GroBserien derartiger Bauelemente einfach durchzufiihren, wobei das Handling der einzelnen zur
Herstellung der Bauelemente an den einzelnen Bauteilen erheblich vereinfacht werden kann. Dazu kommt,
daB nunmehr einige der verwendeten Materialien direkt von der Rolle weg verarbeitet werden kénnen und
vielfach der Auftrag von fllissigen Komponenten, insbesondere von mit L&sungsmitteln versetzten Klebern
und dgl., nicht mehr bendtigt wird. Dazu kommt, daB mit geringfiigigen Abweichungen im Produktionsablauf
Bauelemente filir die unterschiedlichsten Anforderungen nach dem gleichen System hergestellt werden
kdnnen.

Durch die Mafnahmen nach Patentanspruch 2 wird erreicht, da8 auch eine rdumliche Formgebung des
Elementes unter Ausnutzung der Temperatur, die fir das Verfilissigen des thermoplastischen Kunststoffes
notwendig ist, erfolgen kann, wobei es auch mdoglich ist, eine unterschiedliche Raumform durch unter-
schiedlich starke Verdichtung der Schichte, insbesondere von Kunststoffschaumelementen im Kern sicher-
2ustellen, ohne daB das Zellgerst der Schichte thermisch verformt bzw. gecrackt werden mu8, da nur
durch das Zusammenpressen von elastischen Kernmaterialien diese durch die Erstarrung der Deckschichte
aus thermoplastischem Material in dem vorgespannten Zustand sprichwdrtlich eingefroren werden und
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damit ihre Elastizitdtseigenschaften trotz der hGheren Dichte und des Raumgewichtes nicht zerstdrt und
ausgeschaltet werden. Damit sind die Dadmpfungseigenschaften derartiger Bauelemente, insbesondere bei
der Schallddmmung als sehr gut zu bewerten.

Eine noch stirkere rdumliche Verformung und gegebenenfalls teilweise Verfestigung der Zellstruktur
der Schichte ist durch das Vorgehen nach Patentanspruch 3 erzielbar. Dadurch ist es unter anderem auch
in einzetlnen Fillen mdglich, mit geringeren Druckkréften zum rdumlichen Verformen des Bauelementes das
Auslangen zu finden.

Die MaBnahmen nach Patentanspruch 4 ermdglichen ein Verfestigen des Bauelementes, z.B. in
Befestigungsbereichen, sodaB diese nahezu die Struktur eines Vollmaterialbauteils mit den Vorteilen einer
Sandwichkonstruktion erhalten.

Durch die Verwendung eines Kunststoffes gem&B Patentanspruch 5 und der entsprechenden Erwir-
mung wird es mdglich, eine Fiille von unterschiedlichen Materialien flr die Schichte einzusetzen, ohne daB
diese ihre mechanischen oder chemischen Eigenschaften verlieren.

Durch die MaBnahmen nach Patentanspruch 6 wird in einfacher Weise ein getrenntes Entsorgen der
einzelnen Lagen bzw. Schichten des Bauelementes sichergestelit.

Durch die Ausfiihrungsvariante gemdB Patentanspruch 7 kann der thermoplastische Kunststoff nahezu
zur Gdnze aus dem Tragkdrper entfernt werden.

Vorteilhaft ist aber auch ein Vorgehen nach Patentanspruch 8, da in einem Arbeitsvorgang mit einer flir
die mechanischen Eigenschaften des Bauelementes bendtigten Tragschichte gleichzeitig die Verbindung zu
den unterschiedlichsten Decklagen hergestellt werden kann.

Vorteilhaft ist weiters eine Vorrichtung, wie sie im Oberbegriff des Patentanspruches 9 beschrieben ist.

Diese Vorrichtung ist durch die Merkmale im Kennzeichenteil des Patentanspruches 9 gekennzeichnet.
Vorteilhaft ist dabei, daB nunmehr ein Inline-Verfahren geschaffen werden kann, bei dem vor allem dann,
wenn der gleiche Tragkdrper fir die beiden Deckschichten verwendet wird, mit einer Fertigungsanlage fiir
das Zufiihren der Deckiagen und das Einbringen des thermoplastischen Kunststoffes zur Herstellung des
Bauelementes das Auslangen gefunden werden kann. Dadurch ist es aber auch mdglich, daB im Anschlu8
an das Zubringen der Deckschichte mehrere Formwerkzeuge vorgesehen werden k&nnen, die von einer
kontinuierlichen Beschickungsanlage abwechselnd beschickt werden kdnnen, wodurch der AusstoB einer
derartigen Fertigungsvorrichtung erheblich erh&ht werden kann.

SchiieBlich ist auch noch eine Ausbildung der Vorrichtung nach Patentanspruch 10 von Vorteil, da
dadurch die einzelnen Decklagen wahrend des Form- und Verformungsvorganges und dem Aushirten in
einer exakten Position gehalten werden k&nne, wobei ein Verlegen dieser Vakuumschlitze dadurch verhin-
dert werden kann, daB nach dem Zusammenpressen und Positionieren der Deckschichten und der Schichte
in der Form Uber diese Vakuumschlitze gegebenenfalls Luft zur Kiihlung fiir die rasche Erstarrung des
Formteils zugefihrt werden kann.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargesteliten Ausfiihrungsbei-
spiele ndher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1 die einzelnen Lagen eines erfindungsgem3B ausgestalteten mehrlagigen Bauelementes in
Seitenansicht, geschnitten und vereinfachter, schematischer Explosionsdarstellung;

Fig. 2 einen anderen Aufbau eines erfindungsgeméaBen mehrlagigen Bauelementes in Seitenansicht,
geschnitten und vereinfachter, schematischer Explosionsdarsteliung;

Fig. 3 einen weiteren Schichtaufbau eines erfindungsgem#Ben mehrlagigen Bauelementes in Seiten-
ansicht, geschnitten und bei voneinander distanzierter Darstellung der einzeinen Schichten;

Fig. 4 eine weitere Ausflihrungsmdglichkeit flir den Schichtaufbau eines erfindungsgemaBen mehr-

lagigen Bauelementes in Seitenansicht, geschnitten, bei dem die einzelnen Schichten eben-
falls noch voneinander distanziert dargestelit sind;

Fig. 5 einen mdglichen Aufbau eines mehrlagigen Bauelementes in Seitenansicht, geschnitten und
vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 6 eine andere Ausflihrungsform eines erfindungsgemBen mehrlagigen Bauelementes in Sei-
tenansicht, geschnitten und vereinfachter, schematischer Darstellung;

Fig. 7 einen mit erfindungsgemaB ausgebildeten mehrlagigen Bauelementen verkieideten Behiiter
in vereinfachter, schaubildlicher Darstellung;

Fig. 8 einen Teil des Behilters mit den erfindungsgemiR ausgebildeten mehrlagigen Bauelementen
in Draufsicht, geschnitten, gemaB den Linien VIII-VIIl in Fig. 7;

Fig. 9 zwei mehrlagige Bauelemente nach Fig. 8 in Draufsicht, geschnitten und vergrdBerter,

schematischer Darstellung;
Fig. 10 die mehrlagigen Bauelemente im StoBbereich, geschnitten nach den Linien X-X in Fig. 7;
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Fig. 11 das mehrlagige Bauelement mit der Deckschichte, Zwischenschichte und Schichte nach dem
Verformen der Einprdgungen mit einem schematisch angedeuteten Werkzeug;

Fig. 12 eine Ausfiihrungsvariante einer aus erfindungsgem&B mehrlagigen Bauelementen hergestell-
ten Boilerverkleidung in Seitenansicht, teilweise geschnitten;

Fig. 13 einen Teil der Boilerverkleidung nach Fig. 12 im Bereich der Befestigungsvorrichtung in
Stirnansicht, geschnitten, gem&s den Linien Xli-Xll in Fig. 12;

Fig. 14 eine Vorrichtung zur Herstellung eines erfindungsgemédBen mehrlagigen Bauelementes in
Seitenansicht und vereinfachter schematischer Darstellung.

In Fig. 1 sind die einzelnen Schichten in voneinander getrennter Lage eines mehrlagigen Bauelementes
1 in vereinfachter, schematischer Darstellung gezeigt.

Dieses mehrlagige Bauelement 1 besteht aus einer Schichte 2, die aus Flocken 3 bis 5 aus Recycling-
bzw. Primérkunststoffen, insbesondere Kunststoffschdumen gebildet ist. So kdnnen die Flocken 3 bis 5, die
schematisch mit einer unterschiedlichen Darstellung in der Fig. 1 gezeigt sind, aus unterschiedlichen
Materialien bestehen. Die Flocken 3 kdnnen beispielsweise aus Recyclingkunststoffschdumen in harter bzw.
mittelharter oder weicher Konsistenz gebildet sein. Die Flocken 4 wiederum kdnnen beispielsweise aus
Duroplasten bzw. Thermoplasten oder Beschichtungsmate rialien, wie beispielsweise Textil, Leder, Kunst-
stoff oder Kunstleder bestehen. SchiieBlich kdnnen die Flocken 5 aus verschiedenen Kunststoffen, insbe-
sondere Flocken aus Kunststoffschdumen mit Beschichtungen aus Textil, Leder, Kunststoff oder Kunstleder
versehen sein.

Diese einzelnen Flocken 3 bis 5 sind Uber einen Kunststoff aus Prim&rmaterial, beispielsweise einem
Kunststoffschaum aus Polyurethan oder Polyethylen oder dgl. zu einer zusammenhingenden Schichte,
beispielsweise einer Platte oder dgl. verbunden. Diese Schichte 2 kann auch dadurch hergestellt werden,
daB die Flocken 3 bis 5 Uber den Kunststoff 6 zu einem Schaumblock verbunden werden, der mit
bekannten Schneidvorrichtungen in einzelne Platten aufgeteilt werden kann.

Bevorzugt weist der den Kunststoff bildende Kunststoffschaum eine Vielzahl von offenen Zelien 7 auf,
die Uber Zellstege 8 voneinander getrennt sind. In der dargestellten Ausfilhrungsform ist die Schichte 2
bereits in einer verdichteten Lage gezeigt, bei der die Zellen 7 und die Zellstege 8 durch Einwirkung von
Druck und Temperatur verformt und durch Abkihlung in dieser verformten Lage fixiert sind. Das Raumge-
wicht der Schichte 2 ist daher in Abhingigkeit von dem Freischaumgewicht bzw. dem Gewicht und dem
Raumgewicht der Flocken 3 bis 5 und des Kunststoffes 6 abhidngig und kann zusitzlich durch einen
thermischen Crackvorgang auf beliebig gewlinschte Werte eingestellt werden, soda beispielsweise auf-
grund des Verschmelzens der offenen Zellen im Bereich der einander gegeniiberliegenden Oberflichen 9
und 10 der Schichte 2 ein flissigkeitsdichter, jedoch gasdurchlédssiger Baukdrperteil geschaffen wird.

Diese Verdichtung der Schichte 2 kann nun vor dem Verbinden der Schichte 2 mit einer Deckschichte
11 oder gleichzeitig mit der Herstellung der Verbindung mit der Deckschichte 11 erfolgen. Diese Verbin-
dung zwischen der Deckschichte 11 und der Schichte 2 erfolgt Uber eine Zwischenschichte 12. Diese
Zwischenschichte 12 ist aus einem Tragkdrper 13, beispielsweise einem Netz, Gewirke, Gitter oder dgl.,
aus Fasern 14 bzw. 15 gebildet, der in einem Kunststoff 16 eingebettet ist. Dazu ist es mdglich, daB auf
den Tragkdrper 13 der Kunststoff 16 in pulver- bzw. pastenférmiger Konsistenz aufgebracht ist.

Wird nun beispielsweise die Deckschichte 11 in eine Form eingelegt, der mit dem Kunststoff 16
versehene Tragkdrper 13 auf diesen aufgelegt und auf diesen die Schichte 2 positioniert und die Form
geschlossen, so kann beispielsweise durch Auslibung eines Druckes auf diesen Verbundbauteil Uber
einzelne Formflichen und unter Einwirkung von Temperatur erreicht werden, da8 der thermisch oder
chemisch gebundene Kunststoff 16 verflissigt wird und gleichzeitig die Zellstege 8 und die Zellen 7 der
Schichte 2 rdumlich verformt werden, wobei diese Verformung durch die Hhe der Erwdrmung noch
verstdrkt werden kann. Wird ndmlich die Schichte 2 einer htheren Temperatur ausgesetzt, wird auch der
Kunststoff der Schichte 2 erweicht, und es kommt damit zu einem noch stirkeren Verformen der
Zellstruktur der Schichte 2 und zu einem stirkeren Verfliissigen des Kunststoffes 16 der Zwischenschichte
12. Wird dann nach ausreichender Verflissigung des Kunststoffes 16 der Zwischenschichte 12 die weitere
Wiarmezufuhr unterbunden und das Bauelement 1 auf eine Temperatur abgekiihlt, bei der eine ausreichen-
de Verfestigung des Kunststoffes 6 und des Kunststoffes 16 der Zwischenschichte 12 erreicht, wird so kann
das Bauelement 1 in dieser verdichteten und nunmehr rdumlich stabilen Form aus der Fertigungsform
entnommen werden.

Selbstverstandlich ist es auch mdglich, daB die einzelnen in Fig. 1 dargesteliten Schichten, ndmlich die
Deckschichte 11, die Zwischenschichte 12 und die Schichte 2 lose in eine Heizvorrichtung, beispielsweise
in einen Heizkanal eingebracht werden und nach ausreichender Erhitzung in ein kaltes Formwerkzeug
eingelegt werden, in welchem dann die Verformung der Deckschichte 11 der Zwischenschichte 12 und der
Schichte 2 in die gewlinschte Raumform und gleichzeitig die Abkilhlung erfolgt, sodaB vorgenannte
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Schichten in der gewiinschten Raumform sozusagen eingefroren werden. Damit verbleiben beim Entneh-
men des Bauteils die Zellstege 8 und die Zellen 7 in der Schichte 2 in ihrer verformten verdichteten Lage
ebenso, wie der verflissigte Kunststoff 16 der Zwischenschichte 12 sich gleichm#Big zwischen der
Deckschichte 11 und der Schichte 2 verteilt hat bzw. in die der Zwischenschichte 12 zugewandte
Oberflache 10 der Schichte 2 eingesickert bzw. eingedrungen ist und somit eine dauerhaft feste und steife
Verbindung zwischen der elastischen Schichte 2 und der Deckschichte 11 darstellt.

Durch diese harte, durch den Tragk&rper 13 verstirkte Zwischenschichte 12 ist es aber nunmehr in
vorteilhafter Weise mdglich, sehr diinne Deckschichten, beispielsweise auch Folien, mit einer Dicke von
kleiner 0,2 mm bis zu einer Dicke von nur 0,001 mm einzusetzen, und es weisen die derart hergesteliten
Bauelemente an ihrer Deckschichte eine Hirte auf, die erheblich hSher ist als bei bekannten Bauelementen,
bei welchen die Deckschichten 11 unmittelbar mit einem Kunststoffschaum hinterschdumt sind.

Das so vorgefertigte Halbzeug, ndmlich die Deckschichte 11, die Zwischenschichte 12 und die Schichte
2, die nunmehr nach der Erwdrmung und Verpressung einen einheitlichen Bauteil darstellen, kdnnen dann
in eine Schaumform eingelegt werden, in der beispielsweise durch Einbringen von fliissigem Kunststoff auf
die Oberflaiche 9 der Schichte 2 ein Formk&rper 17, beispielsweise aus Kunststoffschaum, also einem
Kunststoff 18, der aus geschlossenen und offenen Zellen 19, 20 gebildet sein kann, angeformt werden.

Bei der Herstellung dieses Formkdrpers aus einem PU-Kaltschaum oder einem anders dotierten
Kunststoffschaum mit harter bzw. halbharter Konsistenz kann gleichzeitig mit der Verbindung des Formkér-
pers 17 mit der Schichte 2 bei entsprechender Positionierung einer weiteren Deckschichte 21 auf einem
Formelement diese weitere Deckschichte 21 mit dem Formk&rper 17 verbunden sein.

Je nach dem Einsatzzweck des herzustellenden Bauelementes 1 kann diese weitere Deckschichte 21
durch Karton, Platten oder Folien aus Kunststoff, Metall oder Textilien, beispielsweise Jute oder Gewirken,
Vliesen oder Geweben aus Fasern bzw. Faden aus Kunststoff bzw. Naturmaterialien gebildet werden.

In Fig. 2 ist ein anderer mdglicher Aufbau eines erfindungsgeméBen Bauelementes 1 gezeigt. Bei
diesem besteht das mehrlagige Bauelement aus einer Deckschichte 11, einer Schichte 2 und dem
Formké&rper 17. Widhrend der Formkdrper 17 von seinem grundsatzlichen Aufbau ebenso wie die Schichte
2 und die Deckschichte 11 gleichartig aufgebaut sein k&nnen, wie dies bereits anhand der Fig. 1
beschrieben worden ist, wird die Verbindung zwischen der Schichte 2 und der Deckschichte 11 Uber den
Kunststoff 6 hergestellt. Dies ist unter anderem dadurch md&glich, daB beispielsweise Flocken 22, 23 aus
hartem bzw. halbhartem Polyurethan mit einem Polyol vermischt werden, wobei dieses Polyol durch
chemische oder thermische Bindung sich bei Raumtemperatur in einem pulverférmigen Zustand befinden
kann. Damit wiirde das Gemisch aus den Flocken 22, 23 und dem Kunststoff 6 eine Trokkenmischung
bilden, die nach Einlegen der Deckschichte 11 in eine Form in einer ausreichenden Schichtdicke aufge-
bracht wird. Nach dem Aufbringen kann dann dieser Kunststoff 6 gemeinsam mit den Flocken 22, 23 durch
Wirmeeinwirkung oder durch Einwirkung von Wasserdampf oder sonstigen Verfahrensschritten aktiviert
werden und stellt eine Verbindung unter den Flocken 22, 23 und gleichzeitig zwischen diesen Flocken 22,
23 und den dazwischen befindlichen Zellen 24 des Kunststoffes 6 und der Deckschichte 11 her.

Durch diese bevorzugte Ausfiihrungsvariante ist es somit mdglich, beispielsweise einen von beschidig-
ten oder friher hergestellten und demontierten Bauelementen anfallenden Recyclingkunststoffschaum zur
Herstellung der Schichte 2 zu verwenden, wobei dann die Bindung der Flocken 22, 23 untereinander und
deren Verbindung mit der Deckschichte 11 Uber den Kunststoff 6, eben das in die Flocken 22, 23
eingemischte Polyol, erfolgen kann.

Bei entsprechender Dotierung des Polyols ist es auch méglich, daB das Polyol zwischen der der
Deckschichte 11 zugewandten Oberfliche 10 der Schichte 2 und der Deckschichte 11 eine harte,
schlagfeste Stiitzschichte bildet, die einer Verformung der Deckschichte 11 in Richtung der Schichte 2 bei
Schlag- oder Kantenbeanspruchungen entgegenwirkt.

Seibstversténdlich kann auch in diesem Fall der Formk&rper 17 nach Herstellung des aus der
Deckschichte 11 und der Schichte 2 gebildeten Halbzeuges durch Aufschdumen hergestelit werden. Es ist
aber ebenso mdglich, den Formk&rper 17 auf die von der Deckschichte 11 abgewendete Oberfliche 9 der
Schichte 2 aufzukleben, und es kdnnen selbstverstindlich auf der von der Deckschichte 11 abgewendeten
Oberfliche des Formkdrpers 17 einzelne oder weitere Deckschichten 21 - wie strichliert angedeutet -
vorgesehen sein.

In Fig. 3 ist eine weitere Ausflhrungsvariante eines erfindungsgemZBen Bauelementes 1 dargestellt, bei
dem wieder die einzelnen Schichten in noch voneinander getrennter Lage gezeigt sind.

Bei diesem Ausflihrungsbeispiel ist die Deckschichte 11 mit der Schichte 2, die entsprechend den
Ausflhrungen in Fig. 1 oder 2 ausgebildet sein kann, (ber eine Zwischenschichte 25 verbunden, die aus
einem Vlies 26 und einem Kunststoff 16 gebildet ist. Der Kunststoff 16 kann in das Viies 26 dadurch
eingebracht sein, daB das Viies 26 mit dem Kunststoff 16 getrénkt ist oder der Kunststoff 16 als Paste auf



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 401 758 B

dem Vlies 26 aufgestrichen ist oder an der Oberfliche oder im Vlies in fester Form eingebracht ist. Es ist
aber selbstverstandlich auch mdglich, daB einzelne Fiden 27 des Vlieses aus einem solchen Kunststoff 16
hergestellt sind, sodaB sich bei der nachfolgenden Erhitzung und gegebenenfalls Druckeinwirkung diese
Fédden 27 verflissigen und das Vlies mit diesem Kunststoff 16 trdnken und gleichzeitig die Verbindung
zwischen der Schichte 2 und der Deckschichte 11 herstellen.

Es ist auch eine Ausfiihrungsform mdglich, bei der das gesamte Viies 26 durch Fiaden 27 aus dem
Kunststoff 16 gebildet ist, sodaB bei der Erwdrmung und unter Druckeinwirkung das gesamte Viies 26 sich
verflissigt und zur Verbindung der Schichte 2 mit der Deckschichte 11 herangezogen werden kann. Der
Vorteil einer derartigen Ausbildung kann auch darin liegen, daB fiir die Herstellung dieses Viieses auch
Recyclingkunststoffe, also Altmaterialien, die Uber die entsprechende Vorbehandlung wieder aufbereitet
werden, ohne weiters verwendet werden kdnnen, da auch gemischte Thermoplaste aus unterschiedlichen
Grundstoffen zu Féaden flr das Vlies verarbeitet werden kénnen und somit einzeine Faden des Vlieses aus
Kunststoffen, die hShere Erweichungstemperaturen aufweisen, ein Netzgerippe bilden, welches dann die
Zwischenschichte 25 in Art eines Tragerkdrpers verstarkt.

Eine derartige Ausbildung kann ebenfalls zu einer sehr harten und widerstandsfihigen Zwischenschich-
te 25 flhren und gleichzeitig eine hochfeste Verbindung zwischen der Schichte 2 und der Deckschichte 11
herstellen.

Auf die Schichte 2 kann dann entsprechend den zuvor beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen der
Formkdrper 17 sowie gegebenenfalls eine oder mehrere weitere Deckschichten 21 in der zuvor beschriebe-
nen Art und Weise durch Kleben oder Aufschdumen oder dgl. aufgebracht werden.

Im Zusammenhang mit dem Formk&rper 17 ist weiters festzuhalten, daB dessen Dicke senkrecht zur
Deckschichte 11 entsprechend den unterschiedlichen Einsatzzwecken des Bauelementes 1 variieren kann
und daB der Formk&rper 17 selbstverstandlich auch aus mehreren unterschiedlichen Bauteilen oder Platten
aus gleichen oder unterschiedlichen Kunststoffen mit gleichen oder unterschiedlichen Raumgewichten
zusammengesetzt sein kann.

In Fig. 4 ist ein Bauelement 1 gezeigt, welches im wesentlichen den gleichen Aufbau wie das in Fig. 3
dargestelite Bauelement 1 aufweist. Es werden daher fiir gleiche Teile die gleichen Bezugszeichen
verwendet.

Um ein noch besseres Anhaften der Zwischenschichte 25 an der Deckschichte 11 zu erzielen, ist
jedoch zwischen der Zwischenschichte 25 und der Deckschichte 11 eine Zwischenlage 28, z.B. eine PE-
Folie oder eine andere Folie aus Kunststoff, die als Schmelzklebefolie verwendet werden kann, angeordnet.
Diese Zwischenlage 28 kann im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel als Haftvermittier zwischen dem Kunst-
stoff 16 der Zwischenschichte 25 und der dieser zugewandten Oberfliche 29 der Deckschichte 11
verwendet werden.

Wird als Material fir die Deckschichte 11 beispielsweise eine Platte oder Folie aus Aluminium
verwendet, ist es auch mdglich, daB diese Zwischenlage 28, wie in einem Teil der Fig. 4 gezeigt,
unmittelbar auf die Oberfliche 29 der Deckschichte 11 aufgebracht ist. Dies verhindert insbesondere bei
Aluminiumblechen bzw. -folien ein Oxidieren derselben, sodaB eine sehr stabile und dauerhafte Verbindung
zwischen der Zwischenschichte 12 bzw. 25 und der Deckschichte 11 hergestelit werden kann.

Selbstverstidndlich ist die Anordnung einer derartigen Zwischenlage 28, die durch eine Schmelziolie
gebildet ist, auch bei den Bauelementen gemaR den Ausfiihrungsbeispieien in den Fig. 1 und 2 mdglich.

In Fig. § ist nun ein Bauelement 1 gezeigt, nachdem die einzelnen Schichten untereinander verbunden
sind.

Dieses Bauelement 1 weist eine Deckschichte 11 auf, die gewellt oder genoppt ist, wobei eine derartige
Oberflichengestaltung der Deckschichte 11 vor allem dann vorteilhaft ist, wenn diese Deckschichte 11
durch eine Folie, beispielsweise eine Aluminiumfolie mit einer Dicke kleiner 0,2 mm, z.B. von 0,008 mm
gebildet ist. Damit kdnnen Faltenbildungen bei der Herstellung des Bauelementes 1, insbesondere beim
Aufbringen der Zwischenschichte 25 insofern vermieden werden, als die entsprechend ausgebildete Folie
30 der Deckschichte 11 iiber Vakuum an eine Formwandung angesaugt werden kann, worauf dann das
Vlies 26 mit dem Kunststoff 16 zur Verbindung der Deckschichte 11 mit der Schichte 2 aufgebracht werden
kann.

Wie dieser Darstellung schematisch zu entnehmen ist, kommt es beim Verfliissigen des Kunststoffes 16
beim Verbinden der Schichte 2 mit der Deckschichte 11 dazu, daB der verflissigte Kunststoff 16 zum Teil
in Hohlrdume der Schichte 2 eindiffundiert bzw. einflieBt und darinnen bei der nachfolgenden Abkihlung
abhértet. Dadurch wird eine gute Verzahnung zwischen der Zwischenschichte 25 und der Schichte 2
geschaffen.

GleichermaBen kommt es zu einer innigen Verbindung zwischen dem Formk&rper 17 und der Schichte
2, wenn der Formkdrper 17, wie bereits in dem Ausfiihrungsbeispiel in Fig. 1 beschrieben, direkt an eine
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Oberfldche 9 der Schichte 2 durch einen Schdumvorgang angeformt wird.

Dementsprechend wurde auch die Trennlinie zwischen der Schichte 2 und der Zwischenschichte 25
und dem FormkG&rper 17 nur unterbrochen dargestellt, da die einzelnen Teile formiich ineinander liberge-
hen. Dies bewirkt aber auch gleichzeitig eine innige Verbindung dieser Bauteile, sodaB die in den
Deckschichten 11, 21 auftretenden Belastungen, beispielsweise durch unterschiedliche Temperaturbean-
spruchungen oder stark wechseinde Temperaturen auch dauerhaft iiber lange Zeit in die dahinterliegenden
Schichten {ibertragen werden kdnnen, ohne daB es zu Delaminationen oder Abidsungen zwischen diesen
Schichten kommt.

Selbstversténdlich ist es auch bei dieser Ausfihrungsform sowie bei den anhand der Fig. 1 bis 4
beschriebenen Ausfiihrungsformen méglich, daB der Formk&rper 17 unter Beifligung von Recyclingmateria-
lien, beispielsweise Altkunststoffen unterschiediicher Art, wie beispielsweise Duroplasten, Thermoplasten,
Prepolymeren, Monomeren und dgl., gemischt oder ausschlieBlich aus solchen Teilen durch Sinter- oder
Prefiverfahren hergestellt werden kann.

Bei dem in Fig. 6 dargestellten Bauelement 1 ist weiters gezeigt, daB nach dem Zusammenfligen der
einzelnen Schichten, wie sie anhand der Fig. 4 beschrieben worden sind, durch die Temperatur und
Druckeinwirkung die Zwischenlage 28 sich aufldst und ein Bindeglied bzw. eine Art Kleberschichte
zwischen der Deckschichte 11 und der Zwischenschichte 25 bildet. Die Verbindung der Ubrigen Schichten,
ndmlich der Zwischenschichte 25 mit der Schichte 2 und der Schichte 2 mit dem Formkdrper 17 sowie des
Formkdrpers 17 mit einer eventuell weiteren Deckschichte 21 erfolgt, wie dies bereits anhand der
vorstehenden Ausfiihrungsbeispiele nach den Fig. 1 bis 5 im Detail eridutert worden ist.

In Fig. 7 ist eine m&gliche Anwendung fiir den Einsatz von Bauelementen 1 zur Isolierung eines
Speicherbehidlters 31 gezeigt.

Der Speicherbeh3iter 31 ist in etwa zylinderfdrmig ausgebildet und kann als GroBspeicher beispielswei-
se fur flissige Stoffe wie MineralSle, Bitumen oder verfliissigte Gase wie flissigen Sauerstoff und Stickstoff
oder als Faultum verwendet werden. Eine Ldngsachse 32 des Speicherbehilters 31 verlduft in etwa
senkrecht zu einer Aufstandsfliche 33. Der Speicherbehilter 31 kann aus Stahiblech oder Beton oder dgl.
bestehen. Zur Wiarmeisolierung des Speicherbehilters 31 ist dessen AuBenseite mit den als IsolierkSrpern
dienenden Bauelementen 1 umgeben.

Die Bauelemente 1 sind als ebenfiichige Platten 34 ausgehdrtet und im Bereich ihrer ldngeren
Seitenkanten 35, 36 und im Bereich ihrer kiirzeren Seitenkanten 37, 38 mit Verbindungs- und bzw. oder
Verstarkungsgliedern versehen.

Wie im Detail den Fig. 8 und 10 zu entnehmen ist, werden die Verbindungs- und/oder Verstirkungsglie-
der im Bereich der kiirzeren Seitenkanten 37, 38 durch zu den Plattenoberflichen 39 spiegelbildiich
angeordnete Falze 40 gebildet. Die Verbindungs- und bzw. oder Verstirkungsglieder im Bereich der
langeren Seitenkanten 35, 36 sind durch Federn 41 und Nuten 42 gebildet, die formgleich ineinander
passen. Ein Querschnitt der Feder 41 weist eine gréBere Bogenlidnge auf als ein Querschnitt der Nut 42.
Dadurch k8nnen die Platten 34 in unterschiedliche Winkelstellungen zueinander verbracht werden, sodaB
gleichartige Platten 34 zum Verkleiden von Speicherbehéltern 31 mit unterschiedlichen AuBendurchmessern
verwendet werden kdnnen.

Wie weiters der Zeichnung in Fig. 7 zu entnehmen ist, werden die in Umfangsrichtung nebeneinander-
liegenden Platten 34 in Richtung der Lingsachse 32 jeweils um eine halbe Plattenlinge gegeneinander
versetzt verlegt. Es entsteht dadurch ein Verband "Voll auf Fug”. Dadurch wird eine hohe Eigensteifigkeit
der Verkleidung erreicht.

In den Fig. 7 und 10 ist weiters gezeigt, daB in einem etwa gleich groBen Abstand 43 von den beiden
schméleren Seitenkanten 37, 38 der Platten 34 ein Verbindungs- und bzw. oder Verstirkungsglied einer
Spannvorrichtung 44 angeordnet ist. Diese Spannvorrichtung 44 umfast ein Querspannglied 45, welches in
die Platte 34 eingeschdumt ist. Das Querspannglied 45 kann mit Offnungen versehen sein, die von dem
Kunststoffmaterial der Platte 34 wéhrend des Schaumvorganges durchdrungen werden kann. Dadurch kann
das Querspannglied 45 fest im Inneren der Platte 34 verankert werden und kann h&here Zugkrifte
aufnehmen.

Die Enden des Querspanngliedes 45 sind mit Kupplungsteilen 46, 47 kraftschilissig verbunden.

Die Kupplungsteile 46, 47 zweier benachbarter Querspannglieder 45 k&nnen miteinander verbunden
werden und bilden eine Kupplungsvorrichtung 48. Die Kupplungsvorrichtung 48 kann gleichzeitig auch als
Spannelement ausgebildet sein. Es ist aber auch méglich, im Bereich von Stegen 49, die neben dem Falz
verblieben sind, ein Verstirkungsglied 50 vorzusehen. In diesem Fall ist es mdglich, die Querspannglieder
45 jeweils zu spannen und im gespannten Zustand mit dem Verstdrkungsglied 50, z.B. Uber Nigel oder
Schrauben zu verbinden, wobei durch diese N#gel oder Schrauben gleichzeitig die Verbindung der
Kupplungsteile 46 und 47 von zwei benachbarten Querspanngliedern 45 erfolgen kann. Dadurch wird ein
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dichter und fester Zusammenhalt zwischen den einzelnen Platten 34 erreicht.

In Fig. 10 ist die Kupplungsvorrichtung 48 im Schnitt gezeigt. Die Kupplungsteile 46 benachbarter
Querspannglieder 45 sind auf den einander zugewendeten Seiten mit Querrippen bzw. einer Verzahnung
versehen. Der Kupplungsteil 47 wird durch eine Hiilse gebildet, die die beiden Kupplungsteile 46 umgreitt.
Durch eine Verformung der Kupplungsvorrichtung 48 werden die Kupplungsteile 46, 47 zusammengepreft
und in ihrer Relativliage im gespanntem Zustand fixiert. Selbstverstéandlich ist es auch mdglich, den z.B. als
Hllse angeordneten Kupplungsteil 47 auf der den Kupplungsteilen 46 zugewandten Seite mit Querrippen
einer Riffelung oder dgl. zu versehen, sodaB es neben dem Reibungsschiu8 auch zu einer formschilissigen
Arretierung der Stellung der Querspannglieder 45 in der Kupplungsvorrichtung 48 kommt. Weiters ist aus
der Fig. 10 ersichtlich, daB die Platten 34 im Bereich ihrer Seitenkanten 37 bzw. 38 gegengleich ausgebildet
sein konnen. So ist einem Fortsatz 51 im Bereich der Seitenkanten 38 ein Falz 52 mit etwa gleicher Dicke
zugeordnet, der sich jedoch nur Uber einen Teil einer Hohe 53 des Fortsatzes 51 erstreckt. An diesen Falz
52 schiieBt eine Ausnehmung 54 an, die einen Freiraum fiir die Querspannglieder 45 und die Kupplungsvor-
richtung 48 bildet. Eine HShe 55 eines Fortsatzes 56 im Bereich der Seitenkante 37 ist in etwa um ein
AusmaB 57, um welches sich der Fortsatz 51 und der Falz 52 {iberdecken kieiner als die H5he 53 des
Fortsatzes 51. In einer Stirnkante des Fortsatzes 56 ist eine in etwa V-fdrmige Nut 58 vorgesehen, der ein
Stutzsteg 59 im Bereich der Seitenkante 37 der Platte 34 zugeordnet ist, der eine gegengleiche Ausbildung
aufweist. Eine Seitenfliche 60 dieses Stiitzsteges 59 ist in Richtung einer Plattenoberfliche 39 geneigt,
wéhrend eine Seitenfliche 61 gegen die Plattenoberflache 39 zu in Richtung der Seitenkante 38 geneigt ist.
Durch den schrdgen Verlauf der Seitenfliche 60 kdnnen die Platten 34 spielfrei aufeinandergestelit werden,
da durch die schrége Seitenfliche 60 eine Seitenfliche 62 des Falzes 52 gegen die dieser gegeniberlie-
gende Seitenfliche des Fortsatzes 51 gepreBt wird. Ein eventuell in den Spalt zwischen den gegeniiberlie-
genden Seitenflichen 61 der Nut 58 bzw. des Stitzsteges 59 eindringendes Wasser bzw. eine Feuchtigkeit
kann durch die schrage Gestaitung der Seitenfliche 61 nach auBen und unten abrinnen. Dadurch wird das
Eindringen von Feuchtigkeit in die Isolierung zusitzlich erschwert, ohne daB aufwendige Dichtvorrichtungen
erforderlich sind. Selbstverstindiich ist es mdglich, im Bereich der Seitenfliche 61 zusétzlich eine Dichtung
anzuordnen, die beispielsweise aus einer Lippendichtung besteht, welche einen eventuellen Freiraum
zwischen der Nut 58 und dem Stiitzsteg 59 verschlieBt, oder es kann dieser Hohlraum mit Kunststoff-
schaum ausgefilit werden bzw. zwischen der Seitenfliche 60 des Stiitzsteges 59 und der dieser gegen-
uberliegenden Seitenfliche des Fortsatzes 56 ein Kleber oder eine Dichtmasse eingebracht werden.

Durch die Verwendung des Stitzsteges 59 wird beim Auftreten eines Soges vor allem bei einer
Windbelastung des Speicherbehilters 31 verhindert, da8 sich die einander zugeordneten Seitenkanten 37,
38 voneinander Isen bzw. auslenken kdnnen und damit wird zusitzlich zu der Wirkung der Querspannglie-
der 45 das Risiko verringert, daB8 einzelne Platten 34 durch den Unterdruck bzw. Sog aus dem Verband
herausgerissen werden kdnnen.

In den Fig. 7 und 8 sind an der AuBenseite einer zylindrischen Wand des Speicherbehilters 31 mit
vertikaler Langsachse als Platten 34 ausgebildete Isolierkdrper angelegt, und zwar parallel zu der Erzeugen-
den dieser zylindrischen Wand. Jede Platte 34, die an ihrer AuBenseite mit einer Deckschichte, z.B. aus
Aluminium, versehen sein kann, weist in der einen Lingsschmalsseite bzw. Seitenkante 35 eine Nut 42 und
an der gegeniberliegenden Langsschmalseite bzw. Seitenkanten 36 einen Verbindungsansatz bzw. eine
Feder 41 auf (Fig. 8), wobei der Verbindungsansatz also die Feder und die Nut 42 formgleich ineinander-
passen. Im Grundri weisen die beiden Teile wie Feder 41 und Nut 42 ein kreisbogenférmiges Profil auf,
wobei die Bogenldnge der Nut 42 groBer als ein Halbkreisbogen und die Bogenidnge des Verbindungsan-
satzes noch gréBer als jene des Querschnittes der Nut 42 ist.

Zur Anbringung einer solchen Isolierung wird der Verbindungsansatz bzw. die Feder 41 einer Platte 34
in die Nut 42 der benachbarten Platte 34 in deren Lingsrichtung eingeschoben, und die so zusammenhin-
genden Platten 34 werden um die Wand des Speicherbehilters 31 herumgelegt, wonach die Isolierung
bereits halb fertig ist.

Wie ferner aus Fig. 8 ersichtlich ist, weist jede Platte 34 quer zu ihrer Lingsrichtung an der Abtreppung
bzw. dem Falz 40 eine den Hartschaumstoff gegen Deformation schiitzende Verstirkung, z.B. ein Verstér-
kungsglied 50 aus Sperrholz, auf, und zwar nur an den oberen Randteilen.

Um ein entsprechendes Ubergreifen der Feder 41 und der Nut 42 zu ermdglichen, ragen die beiden die
Nut 42 begrenzenden Schenkeln 63 um eine Hhe 64 zwischen 2 mm und 15 mm, bevorzugt 7 mm, (iber
eine zu der die Stirnseiten 65 der Schenkel Verbindenden 66 parallelen Diametralen 67 durch einen
Mittelpunkt 68 des halbkreisfSrmigen Querschnitts der Nut 42 vor. Wie aus dieser Darstellung weiters zu
ersehen, ist die Verbindende 66 gegeniiber einer AuBenfliche 69 unter einem Winkel von kleiner 90°
geneigt. Dadurch ist es mdglich, daB durch Ineinanderfiigen einander benachbarter Bauelemente 1 bzw. der
Platten 34 ein konvex gekrimmter Mantel umhiillt werden kann. Ist es beispielsweise notwendig, eine
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konkave AuBenflache mit den Bauelementen 1 bzw. den Platten 34 zu verkleiden, ist es ebenso méglich,
diese Verbindung unter einem Winkel zur AuBenfldche 69 anzuordnen, der gréBer ist als 90°.

Das erfindungsgemiBe Bauelement 1 bzw. die Platten 34 k&nnen nun entsprechend den unterschiedli-
chen in den Fig. 1 bis 6 dargesteliten Aufbauvarianten aufgebaut sein.

So besteht beispielsweise die Platte 34 gem3B den Fig. 8 und 9 aus einer durch Aluminiumblech
gebildeten Deckschichte 11, die mit trapezférmigen Vertiefungen 70 zur Erzielung einer hSheren Steifigkeit
an der AuBenseite versehen ist. Diese Deckschichte 11 ist Uber eine Zwischenschichte 12 bzw. 25 gemiB
den vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen mit der Schichte 2 verbunden. Auf dieser Schichte 2
ist beispielsweise durch eine Anformvorgang der Formkdrper 17 befestigt.

Zur Herstellung der Platte 34 wird nun derart vorgegangen, daB zuerst ein Halbfertigteil, also ein
vorgefertigtes Halbzeug, bestehend aus der Deckschichte 11, der Zwischenschichte 12 bzw. 25 und der
Schichte 2 hergestellt wird. In jenen Bereichen, in welchen die Deckschichte 11, wie beispielsweise im
Bereich des Schenkels 63 bzw. im Ubergang zur Feder 41, rdumlich verformt werden muB, ist in den
Eckbereichen 71, 72, 73, 74 und 75, wie in Fig. 11 gezeigt, der vorgefertigte Bauteil, bestehend aus der
Deckschichte 11, der Zwischenschichte 12 bzw. 25 und der Schichte 2, mit Einpragungen 76 versehen, in
welchen beispielsweise die Zwischenschichte 12, 25 und die Schichte 2 auf eine gegeniiber einer Dicke 77
geringere Wandstarke 78 zusammengedriickt ist. Dadurch wird in diesen Eckbereichen 72, 73 und 74 ein
Gelenk in Art eines Filmscharniers ausgebildet, welches es ermdglicht, die Abkantungen der Deckschichte
11 mit der Zwischenschichte 12, 25 und der Schichte 2 vorzunehmen, um diesen halbfertigen Bauteil in
eine Schdumform bzw. Herstellungsform fiir den Formk&rper 17 einlegen zu kdnnen.

Dadurch ist es in einfacher Weise mdglich, daB Randstreifen 79, 80 so nach innen geschwenkt werden
kénnen, daB sie sich im Inneren des Formké&rpers 17 befinden. Dadurch wird verhindert, daB sich die
Deckschichte 11 im Bereich der Randstreifen 79, 80 von einer Oberfliche des Formk&rpers 17 16sen kann,
sondern diese Randstreifen 79, 80 sind im Inneren des Formk&rpers 17 fest verankert.

Wie weiters schematisch in Fig. 9 gezeigt, ist es auch mdglich, daB die Platte 34 auf ihren beiden
einander gegeniiberliegenden Oberfidchen 81, 82 mit einer entsprechenden mit einer Schichte und/oder
Zwischenschichte versehenen Deckschichte 11 ausgestattet ist. Gegebenenfails ist es auch méglich, daB
die Deckschichten 11 bzw. eine weitere Deckschichte 21, wie bei einer weiteren Platte 34 gezeigt, nur
durch eine Lage aus Karton, Aluminium, Stahiblech oder dgl. gebildet sein k&nnen bzw kann. Bevorzugt
sind jedoch auch bei derartigen Deckschichten 21 die Randstreifen 79, 80 so umgekantet, daB sie in das
Innere des Formkd&rpers 17 ragen und somit auch eine Delamination derselben verhindert wird.

Die Deckschichten 11 kdnnen auch, wenn diese mit der Zwischenschichte 12, 25 und/oder der Schichte
2 verbunden sind und auf einander gegeniiberliegenden Oberflachen 81, 82 einer Platte 34 angeordnet
sind, aus unterschiedlichen Materialien, beispielsweise aufien aus Stahlblech oder eine Aluminiumiolie und
innen aus einem Textilgewebe oder einer diinnen Kunststoffolie gebildet sein.

Meist werden die weniger hoch beanspruchbaren Deckschichten 11 auf der dem Speicherbehiiter 31
zugewandten Oberfliche 82 der Platten 34 angeordnet, da sie den HuBeren Wettereinfilissen bzw.
sonstigen Beanspruchungen nicht unmittelbar ausgesetzt sind. Vielmehr kénnen die auf den Oberflichen 82
angeordneten Deckschichten 11 bzw. 21 an die unmittelbaren Umgebungsbedingungen im Bereich des
Speicherbehilters 31 abgestimmt sein. So ist es vorteilhaft, den Speicherbehiiter 31, in welchem sehr
heiBe Gase oder Flussigkeiten aufbewahrt werden, mit entsprechend temperaturfesten Deckschichten 11 zu
wiéhlen, wihrend bei Fllssigkeiten oder Gasen, die unter sehr niedrigen Temperaturen im Speicherbehilter
31 aufbewahrt werden, Deckschichten 11 bzw. 21 von Vorteil sind, die auch bei niederen Temperaturen
eine gewisse Mindestelastizitdt aufweisen und nicht spréde werden bzw. springen.

In den Fig. 12 und 13 ist eine andere Ausfiihrungsvariante von erfindungsgemaBen Bauelementen 83
bis 85 gezeigt.

Diese Bauelemente 83 bis 85 bilden beispielsweise eine Isolierhaube 86 fiir einen Warmwasserboiler,
der Uber Warmwasser, Strom oder Gas beheizt wird. Im vorliegenden Fall bilden die Bauelemente 83, 84
Halbschalen der hohlzylinderfdrmigen Isolierhaube, wobei an den zylinderférmigen Mantelteilen 87 in einem
Stirnendbereich, bevorzugt einstiickig, Stirnwandteile angeformt sind. Im gegeniberliegenden Endbereich
werden auf der zusammengefigten Halbschale, d.h. die Bauelemente 83, 84 und das Bauelement 85,
welches als Deckel ausgebildet ist, aufgesetzt. Die Fixierung der beiden Bauelemente 83, 84 zueinander
erfolgt im Bereich der Stirnwandteile 88 Uiber einen Ring mit L-férmigem Querschnitt, ebenso wie im oberen
Endbereich der Isolierhaube 86 das Bauelement 85, welches den Deckel 89 bildet, iiber einen umlaufenden
Halterring 90 in der gezeigten Position gehalten wird.

Um eine ausreichende Fixierung der Bauelemente 83 bis 85 untereinander zu erhalten, ist zwischen
den Bauelementen 83 und 84 eine Kupplungsvorrichtung 91 angeordnet, die einen RastbandverschiuB
aufweist. Dazu ist ein Rastband 92 Uber einen Exzenterhebel 93 in Umfangsrichtung der Isolierhaube 86
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verschwenkbar und kann zum Verspannen der beiden Bauelemente 83, 84 in einer der gewiinschten
Spannkraft entsprechenden Position in eine Halteraste 94 eingeschnappt werden.

Um eine ebene AuBenfliche der Isolierhaube 86 zu erreichen, kann die Kupplungsvorrichtung 91, wie
besser aus Fig. 13 ersichtlich, in einer Ausnehmung 95 in einer Oberfliche der Bauelemente 83, 84
versenkt angeordnet sein.

Wie weiters der Darstellung in Fig. 12 zu entnehmen ist, kénnen die Bauelemente 83 bis 85 wiederum
in ihrer AuBenseite mit einer den Formkdrper 17 aus Kunststoffschaum, insbesondere Isolierschaum,
schitzenden Beschichtung, bestehend aus einer Deckschichte 11, einer Schichte 2 und gegebenenfalls
einer zwischen dieser angeordneten Zwischenschichte 12 oder 25, versehen sein. Die Deckschichte 11
sowie die Schichte 2 und gegebenenfalls die Zwischenschichte 12 und 25 kdnnen sich dabei einstlickig
Uber die Mantelteile 87 und die Stirnwandteile 88 erstrecken. Das Bauelemente 85, also der Deckel 89 kann
ebenfalls mit einer gleichartigen Schutzschichte, bestehend aus der Deckschichte 11, der Schichte 2 und
gegebenenfalls einer Zwischenschichte 12 oder 25 zum Schutz vor Beschddigungen von auBien, insbeson-
dere wihrend des Transports, der Lagerung und der Montage versehen sein.

Selbstverstindlich ist es auch auf der dem Boiler zugewandten Innenfiiche der Bauelemente 83 bis 85
mdglich, eine Deckschichte 21 oder eine gleichartige, aus einer Deckschichte 11, Schichte 2 und
gegebenenfalls Zwischenschichte 12 oder 25 gebildete Schutzschichte anzuordnen.

Die Schichte 2 bei den verschiedenen zuvor beschriebenen Ausflihrungsvarianten kann zwischen 70 %
und 95 %, bevorzugt 85 %, aus Flocken 3 bis 5 aus Kunststoffschaum bestehen. Weitere 10 % bis 20 %
des Gewichtes der Schichte 2 kdnnen durch einen Kunststoffschaum 10, z.B. Polyurethan und/oder einen
Thermoplast, gebildet sein. Sowoh! der Kunststoffschaum als auch das Thermoplast kénnen entweder durch
aus Altkunststoffen hergestellte Recyclingmaterialien als auch durch Primdrmaterialien gebildet sein.

Bevorzugt werden fiir die Herstellung der Flocken 3 bis 5 fiir die Schichte 2 Recyclingkunststoffschdu-
me verwendet, deren Raumgewicht oder das Freischaumgewicht zwischen 30 kg/m? und 150 kg/m? betrégt.

Ein Raumgewicht des insbesondere aus einem Formkaltschaum gebildeten Formk&rpers 17 kann
zwischen 30 kg/m® und 80 kg/m3 betragen. Durch die Anordnung der Zwischenschichte 12, 25 bzw. der
Verfestigung der Schichte 2 in dem der Deckschichte 11 zugewandten Oberflichenbereich kann das
Raumgewicht auf 40 kg/m® oder weniger abgesenkt werden. Bei den bisher bekannten Bauelementen
miiBte, um eine ausreichende Stabilitdt der Deckschichte 11 zu erzielen, der Formkdrper 17 mit einem
hdheren Raumgewicht hergestelit werden.

Durch die Verwendung eines thermoplastischen Kunststoffes 6 und 16, vor allem in der Zwischen-
schichte 12 bzw. 25, die durch Polyethylen, Polyamid, Polypropylen, Polystrol, Polyvinyichlorid, Polyamid,
ABS oder dgl. gebildet sein kann, vor allem dann, wenn diese Zwischenschichte 12, 25 durch einen faser-
bzw. fadenférmigen Tragkdrper 13 verstdrkt ist, wird eine harte Schale fUr das Bauelement geschaffen,
welche beim spéteren Einsatz, insbesondere bei stark wechselnden Temperaturbelastungen oder hohen
Temperaturunterschieden im Bereich der einander gegenlberliegenden Deckschichten 11 bzw. 21 eine
hohe Standfestigkeit und vor allem ein geringer Verzug ermd&glicht. Die Fasern 14, 15 bzw. Faden, aus
denen der Tragk&rper 13 hergestellt werden kann, kénnen aus Glas und/oder Metall und/oder Kevlar oder
Graphit oder Textil gebildet sein. Diese Fasern 14, 15 bzw. Fiden k&nnen zu einem Netz oder einem
Gewirke bzw. einem Geflecht, Gitter oder Vlies verarbeitet sein.

Vor allem bei der Herstellung von Vliesen aus Fasern 14, 15 und Faden, die aus wiedergewonnenen
Thermoplasten hergestellt sind, wird eine einfache Verarbeitung eines derartigen TragkSrpers erreicht, da in
dem Tragkdrper 13 das Thermoplast in Faden- bzw. Faserform bereits eingearbeitet ist und nur durch
Druck- und Temperaturbeaufschlagung das in dem Vlies vorgesehene Thermoplast aktiviert werden kann.
Bevorzugt bestehen die Fiden bzw. Fasern 14, 15 aus einem Polypropylen. Der Kunststoff 16 bzw. 6 kann
aber auch durch ein Einbringen eines pulverfrmigen Thermoplastes in das Vlies, insbesondere auf die
Fasern aus Polypropylen, vor allem durch ein Polypropylenpulver eingebracht werden.

Der thermoplastische Kunststoff kann jedoch auch in Form eines Granulats oder eine Folie, also in
fester Konsistenz, auf den Tragk&rper 13 oder die Flocken der Schichte 2 aufgebracht sein. Ebenso ist ein
Aufbringen in Pastenform mdglich.

Um eine Trockenmischung der einzelnen Anteile der Schichte 2 bzw. der Zwischenschichte 12, 25 zu
ermoglichen, kann der thermoplastische Kunststoff 16 chemisch und/oder thermisch blockiert sein, so da8
er erst bei Temperaturen Uber 100°C eine zahflissige bzw. flissige Konsistenz einnimmt. Vorteilhatft ist,
daB der thermoplastische Kunststoff 16 unter Druck und Temperatur zwischen 20°C und 180 ° C zumindest
28hflissig und zwischen 150°C und 200 ° C flussig ist oder nur eine sehr geringe Haftung zwischen 5 N/5
cm und 30 N/5 cm aufweist.

Aber auch die Deckschichten 11, 21 kdnnen aus den unterschiedlichsten Natur- oder Kunstmaterialien,
beispielsweise durch ein Gewirke, Gewebe, Vlies oder eine Folie gebildet sein. Bevorzugt werden fiir die

10



20

25

30

35

40

45

50

55

AT 401 758 B

Deckschichten 11, 21 Platten, beispielsweise mit einer Dicke gré8er 0,2 mm aus metallischen Werkstoffen,
z.B. Stahlblech oder Aluminium oder aus Kunststoffen bzw. Karton gebildet.

Durch die Verstdrkung bzw. Versteifung der Deckschichte 11 und gegebenenfalls 21 durch die dahinter
angeordnete Schichte 2 bzw. die Zwischenschichte 12, 25 ist es mit Vorteil auch mégiich, daB Folien mit
sehr geringen Dicken zwischen 0,001 mm und 0,2 mm verwendet werden k&nnen. Diese Folien kdnnen aus
Kunststoff, bevorzugt aber auch aus metallischen Werkstoffen, z.B. Aluminium, hergestelit sein.

In einigen Anwendungsféilen kann sich auch die Verwendung von Karton oder Textilien als vorteilhaft
erweisen.

Wie schematisch weiters in den Fig. 12 und 13 gezeigt ist, kann zur Befestigung beispielsweise der
Kupplungsvorrichtung 91 zwischen dem Tragktrper 13 der Zwischenschichte 12 und der Deckschichte 11
ein Verstdrkungselement 96 angeordnet sein, welches aus Kunststoff, Holz oder Metall gebildet sein kann.
Es ist selbstverstandlich auch mdglich, dieses Verstdrkungselement 96 zwischen der Zwischenschichte 12
und der Schichte 2 vorzusehen.

Bevorzugt wird dieses Verstirkungselement 96 jedoch in den Kunststoff 6 bzw. 16 der Zwischenschich-
te 12 eingebettet sein.

GleichermaBen k&nnen derartige Verstidrkungselemente 96, wie dies in Fig. 13 durch strichlierte Linien
zusétzlich angedeutet ist, auch zwischen der Schichte 2 und dem Formkdrper 17 angeordnet sein. Besteht
der Formkdrper 17 aus mehreren Lagen bzw. Platten, ist es auch mdglich, dieses Verstirkungselement 96
zwischen diesen anzuordnen. Derartige Verstirkungselemente k6nnen dazu verwendet werden, um be-
stimmte Vorrichtungen, wie beispielsweise die Kupplungsvorrichtung 91 ausreiffest am Bauelement 1 zu
lagern. Es ist aber beispielsweise auch mdglich, wie in Fig. 9 gezeigt, derartige Verstdrkungselemente 96
dazu vorzusehen, um das Bauelement 1 beispielsweise auf einer Fassade eines Gebdudes oder Ahnlichem
2u befestigen.

In Fig. 14 ist eine Vorrichtung 97 zum Herstellen eines Bauelementes 1 in vereinfachter schematischer
Darsteliung gezeigt.

Die Herstellung des Bauelementes 1 erfolgt dabei derart, daB in einer Schiumform 98 entweder Platten
99 fir die Schichte einzeln hergestellt oder, wie dies auch schematisch angedeutet ist, ein Schaumblock
100 produziert wird, der mittels einer Schneidvorrichtung 101 in die einzeinen Platten 99 aufgeteilt wird. Die
Schiumform 98 wird beispielsweise von einem Aufnahmebehilter 102 und einem Rohrmaterialkesse!l 103
mit den Flocken 3 bis 5 aus unterschiedlichen Arten von Schiaumen mit unterschiedlicher Hirte bzw.
Steifigkeit wie Hart- Mittelhart- bzw. Weichschdumen, wobei es sich hierbei um sogenannte Recyclings-
chdume oder Altmaterialien handelt, die auch mit entsprechenden Folienteilen oder Beschichtungen
versehen sein kdnnen, und einem Primdrmaterial, welches ebenfalls durch ein Recyclingverfahren gewon-
nen sein kann, in flissiger Konsistenz zur Herstellung des Zeligeriistes einer Mischvorrichtung 104 Uber
entsprechende Dosierelemente 105 zugefiihrt werden.

In dieser Mischvorrichtung 104 werden die Flocken 3 bis 5 mit einem fliissigen Rohmaterial 106 flr die
Zellen 19, 20 vermischt und dann in einen Formhohiraum 107 eingefiilit. Durch Zufuhr eines Reaktionsmit-
tels, beispielsweise mit einer Pumpe 108, unter Umstdnden eines Dampfes, insbesondere eines Trocken-
dampfes zwischen 120°C und 160°C, Uber einen Warmetauscher 109 reagiert das fliissige Rohmaterial
106 aus und wird beispielsweise durch freigesetzte Gase aufgebléht, sodaB sich eine Zellstruktur, insbeson-
dere die Zellen 19, 20 aus geschlossenen oder offenen bzw. teilweise geschlossenen oder offenen Zellen
aufbaut.

Nach einer Reaktionsphase nachgeschalteten Trockenphase, in der beispielsweise nur trockene Luft
durchgeblasen wird, kann dann der Schaumblock 100 aus der Schiumform 98 entnommen werden.

Die Herstellung des Bauelementes 1, beispielsweise in einer dargesteliten TaktstraBe, erfolgt nun derart,
daB in einer ersten Arbeitsstation 110, z.B. von einer Rolle 111, der Tragk&rper 13 abgerollt und auf einem
umiaufenden Bandfbrderer 112, beispielsweise mit einem Teflonband oder einem mit einem Gleitmittel
beschichteten Band, aufgelegt wird. Bevorzugt ist der TragkSrper 13 mit einem pastenférmigen und/oder
pulverfSrmigen thermoplastischen Kunststoff 16 beschichtet. Es ist aber auch mdglich, daB unmittelbar vor
einer Heizvorrichtung 113 der thermoplastische Kunststoff 16 in filissiger oder pastenférmiger Form iber
eine Auftragsvorrichtung 114 aufgebracht wird. Es kann im Durchlauf durch die Heizvorrichtung 113 der
thermoplastische Kunststoff 16 so weit erweicht werden, daB er seine vollen Hafteigenschaften aufweist und
zumindest elastoplastisch verdrdangbar ist, d.h. er weist eine plastische bzw. filissige oder teigige Konsi-
stenz auf.

Ein Anfang des Tragkdrpers 13 wird durch einen Greifer 115 einer Handlingvorrichtung 116 erfaBt und
Uber ein Transportband 117 einer weiteren F&rdervorrichtung 118 vorgezogen. Dazu kann, z.B. mit einem
weiteren Greifer 115 der TragkSrper 13 erfaBt werden. In einer gewiinschten Linge 119 der Platte 99 wird
mittels einer Schneidvorrichtung 120 der Tragkdrper 13 durchtrennt und mit den beiden Greifern 115 direkt
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auf das Transportband 117 der F&rdervorrichtung 118 aufgelegt.

AnschlieBend wird mit einer weiteren Handlingvorrichtung 116, die im Detail nicht dargestellt ist, bzw.
kénnen hierzu auch die gleichen Greifer 115 verwendet werden, eine Platte 99 auf dem Tragelement
aufgelegt und danach wie in zuvor beschriebener Weise auf die Oberseite dieser Platte 99 wiederum ein
Tragk&rper 13 aufgebracht.

Danach kann die F&rdervorrichtung 118, z.B. entlang einer Flhrungsbahn 121 aus der Auflegestation
122 in eine Heizstation 123 transportiert werden. In dieser Heizstation kann nunmehr die Schichte 2 bzw.
der Kunststoff 6 oder der Kunststoff 16 der Zwischenschichte 12 auf eine ausreichende Temperatur erhitzt
werden, sodaB8 der Kunststoff 16 erweicht bzw. verflUssigt wird.

Danach wird das vorerhitzte Element, bestehend aus der Deckschichte 11, der Schichte 2 sowie
gegebenenfalls der Zwischenschichte 12 oder 25 in die nachgeordnete Formpresse 124 eingelegt.

Durch das SchlieBen bzw. Aufsetzen des Formoberteils 125 auf den Formunterteil 126 mittels PreSan-
trieben 127 kann das Bauelement bzw. das aus der Deckschichte 11 der Schichte 2 und gegebenenfalls der
Zwischenschichte 12, 25, in die in schematisch in vollen Linien gezeichnete Raumform, umgeformt werden,
wobei das Bauelement 1 solange zwischen dem Formoberteil 125 und dem Formunterteil 126 gehaiten
wird, bis der thermoplastische Kunststoff 6 oder 16 der Schichte 2 bzw. der Zwischenschichte 12, 25, in die
der TragkSrper 13 eingebettet ist, soweit erstarrt oder abgeklhit ist, daB die Formsteifigkeit ausreicht, die
Schichte 2 bzw. die darin enthaltenen Flocken 3 bis 5§ mit den Zellen 19, 20 bzw. dessen deformierten
Zellstegen in der gewlinschten Raumform eingepreft zu halten bzw. festzulegen. Dadurch, daB die
Erwdrmung der einzelnen Schichten in der Heizstation 123 erfolgt, kann der Formoberteil 125 und der
Formunterteil 126 stindig gekiihit sein, sodaB die Abkiihlung der Deckschichte 11 sowie der Schichte 2 und
gegebenenfalls der Zwischenschichte 12, 25 relativ rasch erfolgen kann, bis eine so starke Abkiihiung
erreicht wird, daB die den einzelnen Teilen, insbesondere der Schichte 2 innewohnenden Riickstellkréfte
soweit verringert sind, daB die gewlinschte Raumform auch nach dem volistdndigen Erkalten des Bauele-
mentes 1 beibehaiten werden kann.

Dieser Formpresse 124 kann dann weiters eine Stanzstation 128 nachgeordnet sein, in der beispieiswei-
se, wie in Fig. 14 mit strichpunktierten Linien eingezeichnet, die Ausnehmungen zur Bildung der Filmschar-
niere in den Eckbereichen hergestelit werden kdnnen. Gleichzeitig ist es mdglich, daB diese Stanzstation
128 so ausgebildet sein kann, daB der vorgefertigte Bauteil, bestehend aus der Deckschichte 11, der
Schichte 2 und gegebenenfalls der Zwischenschichte 12 und/oder 25 an seinem Umfang in die gewlinschte
endglltige Form beschnitten und falls notwendig durch einen zusitzlichen thermischen Umformvorgang in
die gewiinschte Anderungsform verbracht werden kann.

Gleichzeitig kann diese Stanzstation 128 aber auch als Schiumform ausgebildet sein, sodaB nach dem
Stanzen des Bauteils das Bauelement durch Anschdumen des Formkdrpers 17 und gegebenenfalls dem
gleichzeitigen Aufbringen der weiteren Deckschichte 21 fertiggestellt werden kann.

Selbstverstéandlich handelt es sich bei der beschriebenen Vorrichtung 97 und dem in Verbindung mit
der Vorrichtung 97 beschriebenem Verfahren um eine der méglichen Ausfiihrungs- und Anordnungsvarian-
ten, und es kann sowohl die Vorrichtung 97 als auch das Verfahren vom Fachmann im Rahmen des aus
dem Stand der Technik geldufigen Fachwissen beliebig abgedndert werden, solange die gewiinschten
Eigenschaften des Bauelementes 1 bei der Herstellung erreicht werden k&nnen.

Lediglich der Ordnung halber sei abschlieBend erwdhnt, daB einzelne Teile der Vorrichtungen 97 bzw.
des Bauelementes 1 und dessen Schichten maBstdblich stark libertrieben oder unproportional dargestellt
wurden, um das Verstdndnis der Erfindungt zu erleichtern. Gleiches gilt fiir die gewZhiten Dicken-, Breiten-
und Langenverhalitnisse der einzelnen Schichten, insbesondere des TragkSrpers 13 und der Schichten aus
dem thermoplastischen Kunststoff sowie dem Formk&rper 17.

Vorteilhaft ist bei dieser Ausgestaltung des Bauelementes 1, daB durch das Luftaufnahmeverm&gen der
Schichte 2 beim unmittelbaren Aufschdumen des Formké&rpers 17 das Entstehen von Lunkern bzw.
Luftblasen, vor allem zwischen der Schichte 2 und dem Formké&rper 17 verhindert wird.

Durch die Verfliissigung des insbesondere thermoplastischen Kunststoffes 6 bzw. 16 wird auch jener
unmittelbar an die der Schichte 2 zugewandte Oberfliche der Deckschichte 11 bzw. 21 anschlieBenden
Bereich voll gefillt, sodaB auch in diesem Bereich die Entstehung von Lunkern bzw. Luftblasen verhindert
werden kann.

Durch die Anordnung des thermoplastischen Kunststoffes auf der der Schichte 2 zugewandten Oberfl4-
che der Deckschichte 11 wird aber auch bei Auftreten von Schiden bei fertigen Bauelementen 1,
beispielsweise bei der Lagerung, beim Transport oder bei der Montage, eine einfache Wiederhersteliung
ermdglicht, da bei einem Erhitzen der Deckschichte 11, insbesondere dann, wenn es sich bei dieser um
Aluminium oder einem anderen metallischen Werkstoff handelt, durch die Ausdehnung der Luft in den
dahintergeschaffenen Freiraum bei der Erwédrmung das Herausdriicken der Deckschichte 11 in die ur-
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spriingliche Form unterstiitzt wird und durch die Verflissigung des thermoplastischen Kunststoffes, vor
allem dann, wenn Polypropyien verwendet wird, diese erweicht wird und nachdem die Deckschichte 11 in
die urspringlich gewiinschte Form verbracht wurde, nach dem Erkalten des thermopiastischen Kunststoffes
und die dadurch eintretende Versteifung in dieser wieder in Stand gesetzten ordnungsgemifien Position
gehalten und verfestigt wird.

Es kann auch jedes einzelne der Ausfiihrungsbeispiele eine flir sich eigenstédndige, erfindungsgemiBe

L8sung darstellen, gleichermaBen k&nnen auch einzelne bzw. beliebige Kombinationen der Patentanspri-
che eigenstdndige, erfindungsgem#Be Ldsungen bilden, ebenso wie Einzelmerkmale der Ausfiihrungsbei-
spiele gegebenenfalls in beliebiger Kombination aus verschiedenen Ausfiihrungsbeispielen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines mehrlagigen Bauelementes, bei dem Flocken aus einem Kunststoff-
schaum mit einem fliissigen Prim&rmaterial eines Kunststoffschaums vermischt und zu einer Platte
bzw. zu einem Block geformt werden, der durch Einwirkung von Druck und/oder Temperatur und/oder
Feuchtigkeit zum Ausreagieren gebracht wird und damit die Flocken aus Kunststoffschaum Uber den
Kunststoffschaum aus Prim&rmaterial untereinander verbunden werden, worauf auf zumindest eine
Oberfidche einer derartigen Platte oder eines Blockes eine Deckschicht aufgebracht und unter Einwir-
kung von Druck und/oder Temperatur unter ggf. raumlicher Verformung die Deckschicht mit der Platte
bzw. dem Block zu einem mehrlagigen Bauelement verbunden wird, dadurch gekennzeichnet, daf
vor dem Auflegen der Deckschichte auf die Schichte, z.B. die Platte bzw. den Block, auf diese und/oder
einem faser- bzw. fadenfdrmigen Tragk&rper einer Zwischenschichte, ein Granulat und/oder eine Folie
und/oder eine Paste aus einem thermoplastischen Kunststoff aufgebracht wird, daran anschlieBend die
Deckschichte mit der Schichte und/oder der Zwischenschichte oder dem thermoplastischen Kunststoff
zumindest soweit erwdrmt wird, daB er z&hflissig wird, worauf die Deckschicht auf die einen Kern eines
mehrlagigen Bauelementes bildende Schichte aufgepreBt und durch Verdringung des thermoplasti-
schen Kunststoffes dieser in die Oberflichenbereiche der Schichte eingedriickt wird, worauf unmittelbar
anschlieBend die Deckschichte und Schichte und/oder Zwischenschichte abgekiihit wird und nach einer
ausreichenden Erstarrung und/oder nach dem Unterschreiten der Temperatur des Einfrier- oder des
FlieBpunktes des thermoplastischen Kunststoffes das Bauelement aus der Form entnommen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckschichte und/oder die Zwischen-
schichte und/oder die Schichte gleichzeitig mit dem Einpressen des thermoplastischen Kunststoffes in
die Oberflachenbereiche der Schichte raumlich verformt wird.

Verfahren nach Anspruch t oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Schichte vor bzw. wihrend der
raumlichen Verformung der Deckschichten erwdrmt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
gleichzeitig mit der rdumlichen Verformung der Deckschicht das Zellgeriist bzw. die Zellen der
Schichte thermisch gecrackt werden und in der verformten Stellung fixiert werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der
thermoplastische Kunststoff auf eine Temperatur zwischen 120 °C und 170 °C erwdrmt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da8 das
mehrlagige Bauelement zumindest in den Oberfldchenbereichen auf eine Temperatur zwischen 150 °C
und 200 °C erwdrmt wird, worauf die Deckschichte vom Kern abgezogen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB der
thermoplastische Kunststoff in der Deckschicht auf eine Temperatur Gber 200 °C erwdrmt wird und in
flussigem Zustand von dem faser- bzw. fadenférmigen TragkSrper entfernt, insbesondere abgesaugt
wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem
Aufpressen der Deckschichte auf die Schichte der Tragkdrper eingelegt und der TragkSrper (iber den
diesen durchtrdnkenden, thermoplastischen Kunststoff mit der Deckschichte bzw. der Schichte bewe-
gungsfest miteinander verbunden bzw. aneinander angeformt wird.
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Vorrichtung zur Herstellung eines mehrlagigen Bauelementes, bestehend aus einer Schichte aus {iber
einen Kunststoffschaum aus Primdrmaterial verbundenen Flocken aus Kunststoffschaum und zumindest
einer auf einer der beiden gegeniiberliegenden Oberflichen der Schichte angeordneten mit diesem
kraft- und/oder formschlissig verbundenen Deckschichte mit einem faser- bzw. fadenfrmigen Tragkdr-
per mit einer Férdervorrichtung fiir den mit thermoplastischem Kunststoff beschichteten bzw. getrank-
ten Tragkdrper, der bei Raumtemperatur granuliert, als Folie oder leicht anhaftende Paste vorliegt, nach
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Transportvorrichtung
durch zwei parallel zueinander in einstellbarem Abstand Ubereinander verlaufende Transportbinder
insbesondere aus Teflon gebildet ist und daB dieser Transportvorrichtung eine Heizvorrichtung und eine
PreBform nachgeordnet ist und daB zwischen der Transportvorrichtung und der PreBvorrichtung eine
Handhabungsvorrichtung flr den mit der Schicht aus thermoplastischem Kunststoff getrankten Tragkdr-
per und/oder die Deckschichte und/oder der aus Kunststoffschaum bestehenden Schichte angeordnet
ist.

Vorrichtung zur Herstellung eines mehrlagigen Bauelementes nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zumindest eine der beiden Formhialften mit Haltevorrichtungen, insbesondere Vakuum-
schlitzen zur Aufnahme und Halterung einer Deckschichte ausgebildet ist.

Hiezu 8 Blatt Zeichnungen
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