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(54) Titlee METHOD FOR PRODUCING A THERMOPLASTIC INTEGRAL-FOAM PLASTIC PANEL COMPRISING AT
LEAST ONE SMOOTHED LATERAL EDGE
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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a thermoplastic integral-foam plastic panel comprising a smoothed
lateral edge, according to which said lateral edge is heated to at least the melting point and is homogenised and/or smoothed by
being applied to a smoothing surface (24) of a smoothing tool (20). At the same time, regions of the panel surfaces (15) bordering
the lateral edge are maintained at a temperature below the softening temperature by cooling. In a pre-treatment step, the lateral
edge is shaped with a concave groove in such a way that the panel surfaces (15) end in projecting tongues (11) on both sides of
the lateral edge. The tips of the tongues are melted by being applied to the smoothing surtace (24) and additional cross-sectional
regions of the tongues (11) are softened. The tongues are folded towards (11) the cross-sectional centre of the panel at least until
the tongue tips join together.

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der néichsten Seite]
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—  hinsichtlich der Berechtigung des Anmelders, ein Patent Verbffentlicht:
zu beantragen und zu erhalten (Regel 4.17 Ziffer ii) —  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Bei einem Verfahren zur Herstellung einer thermoplastischen Integralschaum-Kunststoffplatte mit einer geglétteten Seitenkante
wird die Seitenkante bis wenigstens zur Schmelzetemperatur erwdrmt und durch Andruck an eine Glattungsf lache (24) eines Glat-
tungswerkzeugs (20) homogenisiert und/oder gegléttet. Zugleich werden zur Seitenkante benachbarte Bereiche der Plattenobertld-
chen (15) durch Kiithlung auf einer Temperatur unterhalb der Erweichungstemperatur gehalten. In einem Vorbehandlungsschritt
wird die Seitenkante derart mit einer konkaven Nut profiliert, dass die Plattenoberflachen (15) zum Seitenrand hin beidseits in
vorspringenden Zungen (11) auslaufen. Die Zungenspitzen werden durch Andriicken an die Glattungsf lache (24) aufgeschmolzen
und weitere Querschnittsbereiche der Zungen (11) werden erweicht. Es wird eine Umklappbewegung der Zungen (11) zur Platten-
querschnittsmitte hin eingeleitet, die bis wenigstens zur Vereinigung der Zungenspitzen fortgesetzt wird.
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Verfahren zur Herstellung einer
thermoplastischen Integralschaum-Kunststoffplatte

mit wenigstens einer geglatteten Seitenkante

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei-
ner thermoplastischen Integralschaum-Kunststoffplatte mit
wenigstens einer geglatteten Seitenkante, bei dem die
Seitenkante der Kunststoffplatte bis wenigstens zur
Schmelztemperatur erwarmt und durch Andruck an eine Glat-
tungsfldche eines Glattungswerkzeugs homogenisiert und/
oder gegladttet wird und wobei zugleich zur Seitenkante
benachbarte Bereiche der Plattenoberfldchen durch Kihlung
auf einer Temperatur unterhalb der Erweichungstemperatur

gehalten werden.

Bekannt sind durch Extrusion hergestellte, sogenannte In-
tegralschaumplatten, bei der porenfreie, verdichtete
Oberflachenbereiche einen grobporigen Kernbereich um-
schlieRBen. Die Porositadt des Kernbereichs fihrt zu einem
niedrigeren spezifischen Gewicht der Kunststoffplatte ge-
geniiber einem Vollmaterial. Die glatten Oberfldchen er-

moéglichen eine Bedruckung und leichte Sauberung. Proble-
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matisch sind die offenporigen Seitenkanten, die einzeln
mit Umleimern versehen werden miissen, die mit grolem Auf-
wand aufgebracht werden miissen. Es besteht auch die Ge-
fahr, dass sich der Umleimer wahrend der Gebrauchsdauer
der Platte ldést. Geringfiigige Uberstidnde des Umleimers
Uber die Plattenoberflache hinaus fihren zu Schmutzan-
sammlungen, die zumindest optisch stdrend sind oder aus

hygienischer Sicht sogar problematisch sein kodnnen.

In der DE 103 52 112 Al ist ein Verfahren zur Herstellung
einer thermoplastischen Integralschaum-Kunststoffplatte
mit wenigstens einer gegladtteten Seitenkante beschrieben.
Um auch die Seitenkanten porenfrei herzustellen, werden
diese nach der Kalibrierung noch einmal bis zur Schmelze-
temperatur erwarmt. Die zu den Seitenkanten benachbarten
Oberflachenbereiche werden gleichzeitig durch Kihlung auf
einer Temperatur unterhalb der Erweichungstemperatur des
Kunststoffs, wobeil es sich insbesondere um Hart-PVC han-
delt, gehalten. Durch die nur partielle Erwdrmung ist ei-
ne Verdichtung derart moglich, dass die Poren geschlossen
werden und die Seitenkanten der endlos extrudierten In-
tegralschaumplatte ebenso glatt ausgebildet werden wie
deren Oberflachenbereiche. Die gleichzeitige Kihlung der
randnahen Oberfldchenbereiche bewirkt die Stabilisierung
der Randzonen, so dass diese durch die Nachbehandlung der
Seitenkante nicht beeintrachtigt werden. Mit diesem Ver-
fahren werden im Rahmen einer Online-Nachbehandlung gute
Ergebnisse erzielt, also bei einer Nachbehandlung, die
dem Extrusions- und Kalibrierprozess unmittelbar nachge-
schaltet ist. Hierbei ist die Aulenkante der aus der
Breitschlitzdliise des Extruders heraustretenden Tafel pro-

duktionsbedingt bereits teilweise vorverdichtet, so dass
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eine abschlieRende Glattung im Vorbeilauf an einer ein-
zelnen Glattungsvorrichtung je Seitenkante mdglich ist.
Darin werden, wie zuvor beschrieben, noch offene Poren
geschlossen und es wird eine vollstandige Glattung der

Seitenkante erreicht.

Bei Zuschnitten jedoch, die aus einer solchen Tafel her-
ausgetrennt werden, sind maximal zweil gegenilberliegende
Kanten geglattet, wohingegen die nachtraglich eingebrach-
ten Schnittkanten extrem offenporig sind, so dass be-
trachtliche Materialumschichtungen von geschmolzenem
Kunststoff erforderlich sind, um die Poren zu schlieBen.
Glatte Schnittkanten konnen in diesem Fall nur erreicht
werden, indem die Schnittkante mehrfach erwdarmt und die
Glattungsvorrichtung daran mit hohem Druck angepresst
wird. Hierdurch ergeben sich zum einen hohe Fertigungs-
zeiten, zum anderen besteht die Gefahr, dass sich bei
mehrfacher Durchfiihrung der Nachbehandlung die randseiti-
gen Oberflachenbereiche trotz Kihlung zu stark erwdrmen
und es zu einer optisch sichtbaren Verformung der meist

hochglanzend ausgebildeten Oberfldche kommt.

Aufgabe der Erfindung ist es somit, ein Verfahren zur
Nachbehandlung einer geschnittenen Integralschaumplatte
anzugeben, bei der mit kiirzerer Fertigungszeit und mit
einem Durchlauf das gewiinschte Ergebnis in Form einer ho-

mogenen, geglatteten Seitenkante erhalten werden kann.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merkmalen

des Anspruchs 1 geldst.

Erfindungswesentlich ist der Vorbehandlungsschritt, durch
welchen die konkave Querschnittsform der Integralschaum-

platte im Bereich der Seitenkante hergestellt wird. Diese
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konkave Form fiihrt dazu, dass sich die randseitigen Ober-
fladchenbereiche in diinn auslaufenden Zungen erstrecken,
wohingegen ein zwischen ihnen liegender Materialbereich
vollstandig entfernt ist. Durch gezielte Erwarmung nur
von der Seitenkante her wird erreicht, dass zundchst nur
die Spitzen der Zungen sukzessive erwarmt werden, dadurch
erweichen und umgebogen werden konnen, um einen Umklapp-
vorgang eines GroRteils der Zungen einzuleiten. Nach dem
Umklappen laufen die Spitzen aufgrund des fortwahrenden
Andrucks an das Glattungswerkzeug nach und nach auf die
Mitte des Profilgquerschnittes zu, bis sie sich dort ver-
einigen. Die zwischen ihnen liegende FlieBnaht kann durch
weiteres Entlangfiihren an der Glattungsfliche glatt gezo-

gen werden.

Durch zusadtzliches Nachdriicken mit der Glattungsvorrich-
tung koénnen unterhalb der vereinigten Zungenspitzen

verbleibende Hohlrdume geschlossen werden.

Wesentlich ist weiter, dass die horizontalen randseitigen
Oberflédchenbereiche stets gekiihlt werden, so dass es
nicht zu einer vollstandigen Aufschmelzung der Zungen
kommt. Vielmehr sollen unter der Plattenoberfldche lie-
gende Materialbereiche an den Zungen zunachst noch eine
Abstitzung bewirken, und dann auch nur nach und nach so
weit erweicht werden, dass ein Umklappen der Zungen mdg-

lich ist, bis sich die Zungenspitzen vereinigen.

Es sei klar gestellt, dass im Sinne der vorliegenden Er-
findung solche Kunststoffplatten als Integralschaumplat-
ten bezeichnet werden, die einen pordsen Kern und wenigs-

tens eine verdichtete Oberflache aufweisen, ganz gleich
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ob sie nach dem sogenannte Celluka-Verfahren oder durch

Coextrusion hergestellt worden sind.

Sofern es sich um nach dem Celluka-Verfahren hergestellte
Integralschaumplatten handelt, konnen im Kunststoff ver-
bliebene Treibmittelreste bei der Erwarmung neu aktiviert
werden, so dass auch von Innen her eine Expansion er-
folgt, die schlieBlich zur glattflachigen Anlage am Glat-

tungswerkzeug fihrt.

~Konkav"™ bezeichnet im Sinne der Erfindung eine rinnen-

formige Vertiefung an der Seitenkante.

Die konkave Profilform kann in Form einer V-fdrmigen Nut
hergestellt werden, die mit einem entsprechenden Fras-
werkzeug einfach herstellbar ist und flur kleine Platten-

stédrken zu dem gewlinschten Ergebnis fihrt.

Vorzugsweise wird als SchnittmaR des Plattenzuschnitts zu
dem gewinschten Sollmal die Halfte der Plattenstarke als
ZuschlagmaBl gegeben. Bei einer 10 mm starken Integral-
schaumplatte wird also beigpielsweise die V-fdrmige Nut
mit einer Tiefe von 5 mm, gemessen vom Nutgrund bis zur

Spitze der seitlichen Zungen, eingebracht.

Bei groReren Plattenstarken von ca. 17 mm und mehr hat
sich gezeigt, dass bei einer V-fdrmigen Nutform an der
Basis der Zungen zu grole Volumina vorhanden sind, die
erwarmt werden miissen, um den beschriebenen Verformungs-
vorgang gemal der Erfindung einzuleiten. Dadurch muss die
Vorschubgeschwindigkeit der Platte entlang der Glattungs-

vorrichtung stark reduziert werden.

Insbesondere bei dicken Platten ist es somit vorteilhaft,

Querschnittsformen zu wahlen, bei denen die Basis der
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Zungen eine geringere Dicke - gemessen senkrecht zur
Plattenoberflache - besitzt als die Zungen einer V-
formigen Nut, welche die Profilform eines rechtwinkligen

Dreiecks besitzen.

Solche Zungen mit dinner Basis werden insbesondere durch
halbkreisfdérmige oder trapezfdrmige Nuten erreicht. Bei
dieser Nutform hat es sich als vorteilhaft erwiesen, die
Nuttiefe mit dem 0,45 bis0,55-fachen der Plattenstarke
anzusetzen. Die Breite des Nutgrundes sollte zwischen 25%

und 40% der Plattenstarke betragen.

Vorteilhaft ist die Verwendung eines Werkzeugs, bei dem
der Profilgquerschnitt durchgangig dem gewinschten Profil
bei der Entformungsstelle entspricht. Damit ist die Werk-
zeugprofilierung unabhangig von der Seitenkantenprofilie-
rung, muss also nicht an die Nutform angepasst werden.
Vorteilhaft ist dies aber auch, weil zundchst nur die
Zungespitzen anliegen, so dass nur dort eine Warmeiber-
tragung durch Warmeleitung statt finden kann. Die Berei-
che der Zungen hingegen, die der Nut zugewandt sind, wer-
den nur durch Warmestrahlung erwarmt. Da Integralschaum-
platten Ublicherweise aus weillem PVC mit erheblichen Men-
gen an Titandioxid bestehen, ist die Absorption der
Strahlung aber gering. Der Warmeentzug durch die oberfla-
chenseitige Kihlung tberwiegt in diesen Bereich somit, so

dass es nicht zu einer vorzeitigen Erweichung kommt.

In den Kehlbereichen am Ubergang vom Plattenbereich, wel-
cher gekiithlt ist, zum stirnseitigen Kantenbereich, wel-
cher geheizt ist, sollten Radien mit einem Durchmesser

<

von ca. 5 bis 30 % der Plattenstarke vorgesehen sein, um
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die Umklappbewegung der erweichten Spitzen an den Zungen

einzuleiten.

In der axialen Vorschubrichtung besitzt das Werkzeug eine
zur Vorschubrichtung angestellte Schragflache, so dass
die zunehmend umgebogenen Spitzen und die Andruckflache

aufeinander zu laufen.

Als Vorschubgeschwindigkeit zwischen Platte und Glat-
tungswerkzeug hat sich bei Integralschaumplatten aus

Hart-PVC ein Wert v = 1 bis 2 m/min als ginstig erwiesen.

Vorteilhaft ist weiterhin eine Vortemperierung der gesam-
ten Platte oder der randnahen Plattenbereiche. Durch die
Vortemperierung wird die Zeit zum Erwadrmen der Zungen-

spitzen bis zum Erreichen der Erweichungstemperatur ver-
kiirzt, ohne dass die Restbereiche der Platten in Mitlei-
denschaft gezogen werden. Durch die Vortemperierung sind
dann kiirzere Fertigungszeiten bzw. schnellere Vorschubge-

schwindigkeiten erzielbar.

Mbéglich ist eine gleichzeitige Nachbearbeitung zweier
sich gegeniiber liegender Kanten eines Zuschnitts. Um eine
absolut porenfreie und glatte Seitenkante zu erhalten,
muss stets geringfliigig mehr Kunststoffmaterial verformt
werden, als zum Fillen der konkaven Nut notwendig ist.
Dieser Materialiberschuss wird aufgrund des Vorschubs der
Seitenkante in Relation zum Glattungswerkzeug bis zum
Eckenbereich des Zuschnitts verdrangt, wo sich demzufolge
ein geringfiigiger Uberstand ausbildet, der insbesondere

durch spanende Verfahren entfernt werden muss.

Nach einem derartigen Zwischenbearbeitungsschritt, bei

dem etwaige Uberschiisse abgetragen werden, kann der Zu-
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schnitt um 90° gedreht werden. Die Glattungswerkzeuge
werden dann wieder beidseitig an den Zuschnitt herange-
fahren und es werden die anderen beiden Seitenkanten

nachbehandelt.

Nachdem auch nach diesem Verfahrensschritt etwaige Uber-
stédnde entfernt sind, wird ein Integralschaumplattenzu-
schnitt erhalten, der allseitig geschlossene Oberflédchen
aufweist, die einen hohen Glanzgrad haben. Diese ge-
schlossenen Oberflachen sind auf einfache Weise rick-
standfrei zu reinigen und daher insbesondere fiir die An-

wendung in Hygienebereichen geeignet.

Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf die Zeich-
nung naher erlautert. Die Figuren zeigen jeweils im

Schnitt:

Fig. la bis 1lc Profilquerschnitte jeweils in verschiede-

nen Verfahrensstadien;

Fig. 2 je einen Plattenquerschnitt vor und nach

der Glattung in Uberlagerter Darstellung;

Fig. 3a bis 3¢ den Randbereich einer Integralschaumplat-
te innerhalb des Glattungswerkzeugs je-
weils in verschiedenen Verfahrensstadien;

und

Fig. 4 eine Integralschaumplatte in einer Glat-
tungsvorrichtung in Schnittansicht wvon

oben.

In den Fig. la bis 1c sind jeweils drei Profilguerschnit-
te dargestellt, die unterschiedliche Verfahrensstadien

reprasentieren.
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Links in Fig. la ist der randseitige, scharfkantige Pro-
filguerschnitt einer geschnittenen, relativ diinnen Integ-
ralschaumplatte 10 skizziert. Er besitzt planparallele

Oberfldachen 15 und rechtwinklig dazu eine Seitenkante 16,
die aufgrund eines Trennschnitts entstanden ist, mit dem
die Platte 10 aus einer groReren Tafel herausgeschnitten

worden ist.

In einem Vorbereitungsschritt, der der mittleren Darstel-
lung entspricht, wird eine V-fdormige Nut 14 eingebracht,

so dass beidseits davon Vorspringe mit dreieckigem Quer-

schnitt entstehen, die hier als Zungen 11 bezeichnet

sind.

Durch das Nachbehandlungsverfahren, das nachfolgend noch
naher erlautert wird, werden die vorspringenden Zungen 11
sukzessive umgeklappt, bis sie sich vereinigen und den
dahinterliegenden Freiraum schlielen. Es entsteht eine
glatte Seitenkante 16 ohne Poren, die mit einer Run-

dung 17 in die weitere Plattenoberflache 15 libergeht,

entsprechend der rechten Darstellung.

Gleiches gilt fir die Platte 10’ mittlerer Dicke, die in
Fig. 1b links dargestellt ist. Sie wird in einem Vorbe-
handlungsschritt mit einer trapezfdrmigen Nut 14’ verse-
hen. Das anschlieBende Glattungsverfahren fihrt auch hier
zur Schaffung einer geglatteten Seitekante 16’, die mit

Radien 17’ in die Plattenoberfldche 15’ ibergeht.

In Fig. 1c ist eine besonders dicke Platte 10™ mit einer
Stédrke von z. B. 24 mm gezeigt. Auch dort ist in der lin-
ken Schemazeichnung ein scharfkantiger Randbereich nach

einem Sageschnitt gezeigt. Es wird bei der Vorbehandlung

eine kreissegmentfdrmige Ausnehmung vorgenommen, so dass
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hier eine konkave Nut 14“ gebildet ist. Der Vorteil die-
ser Nutform liegt darin, dass an der besonderes diinnen

Basis der Zunge 11% in Relation gesehen weniger Volumen
erwarmt und verformt werden muss, als bei der trapezfdr-

migen Nut 14’ gemal Fig. 1b.

Auch bei der trapezfdrmigen Nut 14’ nach Fig. 1b sind die
Volumenbereiche jeder Zunge 11’ in Relation zur Platten-
stérke kleiner als bei den Zungen 11, die bei einer V-

formigen Nut 14 gemal Fig. la entstehen.

Fig. 2 zeigt in einer Uberlagerungsdarstellung den Aus-
gangszustand nach der Vorbehandlung, bei der die Nut 14
eingebracht worden ist und den Endzustand mit einer ge-
glatteten Seitenkante 16 und Rundungen. Der Ausgangszu-
stand ist in gestrichelter Form dargestellt. Durch die
Uberlagerung zeigt sich, dass die Vorform einen betricht-
lichen Zuschlag im Langenmall bendtigt. Der gesamte Volu-
menbereich rechts der strichpunktierten Linie wird bei
dem Verfahren der Erfindung verformt und komprimiert und
zur Homogenisierung im Bereich der Seitenkante 16 abgela-
gert, wie durch die sich kreuzende Schraffur unmittelbar

links entlang der Strichpunktlinie dargestellt.

Das erfindungsgemale Verfahren wird anhand der Fig. 3a

bis 3¢ nachfolgend erlautert:

In Fig. 3a ist ein Zuschnitt einer Integralschaumplat-
te 10 in ein Glattungswerkzeug 20 eingefiihrt. Die Integ-
ralschaumplatte 10 ist bereits mit einer V-fdrmigen

Nut 14 versehen, entsprechend der Abfolge in Fig. la.

Das Werkzeug 20 besitzt Kihlkandle 21 in denjenigen BRe-

reichen, die den Oberflachenschichten 15 zugewandt sind.
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Ein Steg 23 ist durch eine temperierte Fliissigkeit in ei-
nem Heizkanal 22 oder durch ein in den Heizkanal einge-

setztes Thermoelement beheizt.

Zwischen den Kiihl- und Heizkandlen 21, 22 kdonnen hier
nicht dargestellte Temperaturtrennungszonen vorgesehen
sein, um die Warmeleitung entsprechend zu reduzieren,
beispielsweise in Form von zusadtzlichen luftgefiillten

Schlitzen.

Das Werkzeug 20 bzw. dessen Glattungsflache 24 ist in ei-
nem spitzen Winkel von 1° bis 5° in Bezug auf die Vor-
schubrichtung schrag gestellt, wie die Ansicht von oben
in Fig. 4 zeigt. Dargestellt ist ein Schnitt auf halber
Hohe durch das Werkzeug 20 entlang der Linie A-A in Fig.
3b. Links der Glattungsflache 24 ist die Nut 26 erkenn-
bar, die die Platte aufnimmt und fihrt. Der Blockpfeil
kennzeichnet die Durchlaufrichtung der Platte im Werkzeug
20. Zu Beginn der schridg angestellten Glattungsfldche 24
ist eine Einlaufschrdge 25 ausgebildet, die in einem grd-
Beren Winkel zur Vorschubrichtung ausgerichtet ist als
die Glattungsfldche 24 selbst. Links des Werkzeugs 20
sind in Fig. 4 randseitige Schnitte eine Platte 10 ge-
zeigt: oben mit einer V-formigen Nut 14 nach dem Vorbe-
handlungsschritt, unten mit fertig gegladtteter Seitenkan-

te 16.

Die Spitze der Zunge 11 trifft wahrend des Vorschubs auf
eine Stelle innerhalb des Werkzeugs 20 auf die Glattungs-
flédche 24. Durch den Kontakt kommt es zur Warmeeinleitung

in die Zunge 11 und zu deren allmahlicher Erweichung.

Durch den weiteren Vorschub werden die Zungen 11, die in-

zwischen partiell erweicht sind, starker an die Glat-
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tungsflache 24 angepresst und knicken allmahlich ab, wie
in Fig. 3b angedeutet. Durch Radien 27 in dem Winkelbe-
reich zwischen der Glattungsflache 24 und den Kontaktfla-
chen 25 fir die Oberflachenbereiche 15 wird die Einknick-
oder Umklappbewegung der Zungenspitzen in Richtung der

Plattenmitte eingeleitet.

Aufgrund des Kontakts der Randbereiche der Oberflachen 15
mit den Bereichen 25 des Werkzeugs 20 wird eine fortwah-
rende Kihlung zur Wahrung der Formstabilitat erreicht. Es
gerat immer nur der direkt dem Heizsteg 23 zugewandte Be-
reich der Zungen an die Glattungsfldche 24, von der aus

eine Warmeilibertragung moéglich ist.

Fig. 3¢ zeigt einen Zustand, bei dem die Zungenspitzen
bereits kurz vor der Vereinigung stehen. Das an der Stel-
le der ehemaligen Nut 14 verbleibende Leervolumen ist be-
reits betrachtlich reduziert und wird bei der anschlie-

Benden Kompression vollstandig ausgeftullt.

Aufgrund der konkaven Nutform wird zugleich auch das
Zeitverhalten des Nachbearbeitungsprozesses gesteuert. So
dauert es relativ lange in Bezug auf die gesamte Durch-
laufzeit einer Kantenstelle durch das Glattwerkzeug, bis
die Spitzenbereiche der Zungen erwarmt sind und, wie in
Fig. 3b gezeigt, umklappen. Durch diese Verzdgerung wird
gewahrleistet, dass in den dahinterliegenden Bereichen
der Zunge 11 zunachst soviel Formstabilitat bestehen
bleibt, dass keine Einfallstellen an den Randbereichen
der Oberfldchen 15 entstehen und dass die Zungen 11 nicht

unkontrolliert in sich einknicken.

Sind dann erst einmal groBfladchige Bereiche des Zungen-

querschnitts erwarmt und kommt es dariber hinaus zu einer
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nahezu vollflachigen Anlage der Aulenbereiche der Zungen
an die Glattungsfldche 24, wie in Fig. 3c gezeigt, so ist
dann die abschlieRende Formgebung zum vollstandigen
SchlieRBen aller Poren und Leerraume in einer relativ kur-
zen Zeitspanne zu erreichen. Bei einem Stadium gemalB Fig.
3c besteht keine Gefahr mehr, dass eine unkontrollierte

Verformung der vormaligen Zungenbereiche eintritt.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung einer thermoplastischen In-
tegralschaum-Kunststoffplatte (10; 107; 10) mit we-
nigstens einer geglatteten Seitenkante (16, 16',
16Y), bei dem die Seitenkante (16, 1lo6’, 16%) der
Kunststoffplatte (10; 10'; 10%) bis wenigstens zur
Schmelztemperatur erwarmt und durch Andruck an eine
Glattungsflache (24) eines Glattungswerkzeugs (20)
homogenisiert und/oder geglattet wird und wobei
zugleich zur Seitenkante benachbarte Bereiche der
Plattenoberflachen (15) durch Kihlung auf einer Tem-
peratur unterhalb der Erweichungstemperatur gehalten

werden,

dadurch gekennzeichnet,

- dass in einem Vorbehandlungsschritt die Seitenkante
derart mit einer konkaven Nut (14) profiliert wird,
dass die Plattenoberflachen (15) zum Seitenrand hin
beidseits in vorspringenden Zungen (11) auslaufen,

- dass die Zungenspitzen durch Andriicken an die Glat-
tungsflache (24) aufgeschmolzen und weitere Quer-
schnittsbereiche der Zungen (11) erweicht werden
und

- dass eine Umklappbewegung der Zungen (11) zur Plat-
tenquerschnittsmitte eingeleitet wird, die bis we-
nigstens zur Vereinigung der Zungenspitzen fortge-

setzt wird.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Nut (14) im Querschnitt V-fdrmig mit einem

Spitzenwinkel von 60° bis 120° ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

dass die Nut (14’) im Querschnitt trapezfdrmig ist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass bei einer trapezfdrmigen Nut (14’) die Breite

des Nutgrundes zwischen 25% und 40 % der Plattenstar-

ke betragt.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Nut (14%) im Querschnitt kreisabschnittsfor-

mig ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass bei einer halbkreisfdrmigen oder
trapezfdrmigen Nut (14’, 14%) die Nuttiefe dem 0,45

bis0,55-fachen der Plattenstarke entspricht.

7. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Glat-
tungswerkzeug (20) verwendet wird, dessen Profilguer-
schnitt dem gewlinschten Profil des Bereichs der Sei-
tenkante (16, 16’, 16™) der Kunststoffplatte (10,

107, 10™) bei der Entformung entspricht.

8. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Glat-
tungswerkzeug (20) verwendet wird, bei dem die Glat-
tungsflache (24) zur Einleitung der Umklappbewegung
an ihrer Ober- und Unterkante in einer Rundung oder

in einer Schrédge auslauft.
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9. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunst-
stoffplatte (10, 107, 10%) in einem Vorbearbeitungs-
schritt aus einer Integralschaumtafel oder aus einer
endlos hergestellten Integralschaumbahn mit einem Zu-
schlagmall zum Langensollmall je zu glattender Seiten-

kante ausgeschnitten wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass bei einer V-fdérmigen Nut (14) das Zuschlagmal

die Halfte der Plattenstarke betragt.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Einfiithren der
Seitenkante in das Glattungswerkzeug (20) wenigstens
die der Seitenkante (16, 16’, 16“) benachbarten Be-
reiche der Kunststoffplatte (10; 10’; 10%) bis auf
eine Temperatur unterhalb der Erweichungstemperatur

vorgewarmt werden.
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