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Zusammenfassung:

Verbundplatte (1) aus einer Kemschicht (2) und mindestens einer mit der Kernschicht (2)
verbundenen Verbundschicht (3), wobei die Kernschicht (2) ein geschdumter Kunststoff ist
und wobei der geschéumte Kunststoff expandierte M ikrosphéren (4) enthait.

(Fig. 4)
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Die Erfindung betrifft eine Verbundplatte aus einer Kernschicht und mindestens einer mit der
Kemschicht verbundenen Verbundschicht, wobei die Kernschicht ein geschaumter Kunststoff
ist.

Weiters soll ein Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemaRen Verbundplatte angegeben
werden,

Bekannt sind bereits Verbundplatten, die unter anderem im Baubereich eingesetzt werden.
Verschiedene Schaumtechnologien kommen bereits zum Einsatz, um die Dichte der Platten
2u verringern und sie dadurch leichter zu machen. Ublicherweise werden Thermoplaste, die
den Hauptbestandteil solcher Verbundplatten bilden, durch Injektion von unter Druck
stehenden, niedrig siedenden Flussigkeiten oder Gasen oder durch Zugabe einer
Chemikalie, die wahrend ihrer Zersetzung im Sch&umprozess Gase freigibt, geschéiumt Bei
diesen Technologien miissen bestimmte technologische und stoffliche Bedingungen
geschaffen werden, um das Polymer-Gas-Gemisch unter Druck in L&sung zu halten und ein
Aufschdumen erst bei der Ausformung zuzulassen, Das Polymer-Gas-Gemisch ist sehr
niedrigviskos und muss gekihit werden, damit die Viskositit wieder zunimmt und eine
vernUnflige Ausformung mdglich ist. Dies ist meist mit sehr hohem technischem Aufwand
verbunden. Auch nach Austritt aus dem Werkzeug (z. B. Extruder) muss die
Schaumoberfiiche sofort gekiihit werden, damit der Kunststoff erstarrt und stabile Zellen
bildet, aus denen das Treibgas vorerst nicht entweicht. Bei dickeren Platten kann die Mitte
der Platte nicht geknhlt werden, wodurch mit zunehmendem Verschiaumungsgrad instabile
Zellen aufplatzen und diese mit anderen Zellen eine groRe Zelle bilden. Es entstehen somit
offenzellige Schdume mit unterschiedlichen ZellgréRen tber die Produktdicke, Dies fohrt im
Aligemeinen - und speziell bei dicken Platten - zu geringeren und ungleichméRigen
mechanischen Festigkeiten. Das Gas diffundiert anschlieBend aus dem offenzelligen
Schaum und die Zellen fallen sich mit Luft. Geschlossenzellige Schaume kénnen in solchen
Prozessen nur durch Vemetzung der Polymermatrix erreicht werden.

Bei chemisch geschiumten dicken Platten werden heute (Oblicherweise
Verscnaumuhgsgrade von ca. 40%, das fiihrt z.B. bei Polypropylen zu einer Dichte von 550
kg/m?, erreicht.

Die Aufgabe der Erfindung liegt nun darin, eine Verbundplatte herzustellen, weiche leichter
und dennoch stabil ist. Darlber hinaus sollen die Blasen in der Kemschicht homogener
verteilt sein.
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Dies wird bei der erfindungsgemaBen Verbundplatte dadurch erreicht, dass der geschdumte
Kunststoff Mikrosphéren enthéit.

Mikrosphéaren sind gasgefillite Polymerhlllen, die sich bei Te}nperatureinwirkung wie ein
Luftballon aufblasen und somit Schaumstrukturen in einem Polymer bzw. in der Kernschicht
bilden. Mikrospharen werden pulverfdrmig oder als Masterbatch wie chemische Treibmittel
dosiert. Die gasdicht abschlieBenden Polymerhiillen der Mikrosphéren erweichen wihrend
der thermoplastischen Verarbeitung, die in den Mikrosphéren vorhandene niedrigsiedende
Flussigkeit verdampft, der Gasinnendruck steigt und biast die Mikrospharen &hnlich einem
Luftballon auf. Wahrend der Verarbeitung muss darauf geachtet werden, die Polymerhilien
der Mikrospharen moglichst schonend zu behandeln, um sie nicht zu zerstdren. Dies
erfordert gerade bei der Verarbeitung von Massekunststoffen, deren Schmelz- oder
Erweichungstemperatur zwischen 130°C und 220°C - und somit im Bereich der
Expansionstemperatur der Mikrosphéren - liegt groes technisches Know-How, da bereits im
Extrusionsprozess befindliche expandierte Mikrosphéren sehr zerstrungsempfindlich sind.
Im Idealfall expandieren die Mikrosphéren beim Austritt aus dem Werkzeug und bidhen die
Grundmatrix zu geschlossenzelligen Schidumen mit sehr kleinen Zellen und gleichméBiger
ZellgréRenverteilung Gber die Produktdicke auf, wobei der nicht integrale, isotrope Schaum
besonders unter dem Mikroskop von den {iblichen, begasten Schiumen unterscheidbar ist.
Die Zellwénde der expandierten Hohlkérper nehmen weitestgehend Kugelform an und
bleiben bei guter Verarbeitung durchwegs erhalten. Auch bei dicken Platten werden
Verschdumgrade bis zu ca. 70%, das z. B. bei Polypropylen zu einer Dichte von ca. 300
kg/m® fohrt, erreicht. Die gleichméRigen ZeligroRen und gleichméRige Dichteverteilung
fihren 2zu hoher mechanischer Stabilitdt der Produkte. Die geschlossenzellige
Schaumstruktur bietet dariiber hinaus den Vorteil, dass der Polymerschaum eine bessere
Dammwirkung gegen Wirme und Strom aufweist und die Wasseraufnahme unterbindet.

GemafR einer bevorzugten AusfGhrungsform einer Verbundplatte besteht die Kemschicht
zumindest aus einer Grundmasse und expandierten Mikrosphéren. Die Grundmasse kann
auch aus voneinander verschiedenen Kunststoffen bestehen. Beispielsweise kann ein
hochwertiges Polyproypylen mit einer anderen Art Polypropylen als Grundmasse eingesetzt
werden. Eine andere bevorzugte Ausfihrungsform sieht vor, dass die Kernschicht aus
zumindest einer Grundmasse, expandierten Mikrosphdren und einem Tragermaterial
besteht. Welche Ausfiihrungsform zur Anwendung kommt, hangt davon ab, in welcher Form
die Grundmasse zur Verfigung steht. Die gleichm#&Bige Vermischung von Grundmasse und
Mikrosphéren ist bei gleicher PartikelgroRe am besten gegeben. Liegt die Grundmasse in
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Pulverform vor, kénnen die pulverfdrmigen Mikrosphéren direkt mit der Grundmasse
vermischt werden. Liegt dagegen die Grundmasse z. B. granulatférmig vor, so werden die
Mikrosphéren durch ein Tragermaterial gebunden, wodurch eine ebenfalls granulatformige
Masse entsteht. '

L L] .

Im Falle der Mischung von Granulat mit Granulat werden die Mikrosphéren in einem der
Verbundplattenherstellung vorgelagerten Prozess an ein Trégermaterial gebunden. So
entsteht ein Masterbatch. Der Einsatz dieses Masterbatches in der
Verbundplattenherstellung garantiert eine homogenere Verteilung der Mikrospharen in der
Grundmasse.

Als vorteilhaft hat es sich herausgestellt, wenn die Grundmasse aus einem Thermoplasten,
vorzugsweise Polypropylen bzw. anderen Thermoplasten besteht, die zwischen 120°C und
250°C verarbeitet werden.

Weiters ist vorgesehen, dass die expandierten Mikrosphéiren eine Polymerhiille, welche
beispielsweise aus einem thermoplastischen Kunststoff besteht, aufweisen. Beispielsweise
kdnnen die Mikrospharen eine Polymerhiille aufweisen, welche aus Polyvinylidenfluorid,
Polyvinylidenchlorid, Polymethylmetacrylat, Polyacrylatnitril u.d. besteht.

Weiters ist vorgesehen, dass die Mikrosphdren mit einer ausdehnbaren flissigen oder
gasformigen Substanz gefillt sind. Vor allem ist vorteilhaft, wenn als filissige oder
gasfdrmige Substanz eine bei niedriger Temperatur siedende Fliissigkeit wie beispielsweise
Isobutan, Isopentan oder Isooktan verwendet wird.

Vorteilhafterweise ist vorgesehen, dass der Durchmesser der Mikrosphéren in expandiertem
Zustand zwischen 30 ym und 200 pm betrégt.

Weiters kann vorgesehen sein, dass als Trdgermaterial fiir die Masterbatchherstellung
Ethylenvinylacstat dient. Ebenso kann vorgesehen sein, dass als Mikrosphérentréger fur den
Masterbatch &hnliche niedrig schmelzende Thermoplastirigermaterialien Verwendung
finden.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Kernschicht extrudiert ist. Durch die Extrusion wird die
komplette Masse unter gleichméBigem Druck und gleichméRiger Wirmeeinwirkung aus
einer Breitschlitzdlse extrudiert, wodurch eine regeimaflige Kernschicht flr die
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Verbundplatte entsteht. Diese vorteilhafte Ausfohrungsform  soll  allerdings  nicht
ausschlieRen, dass eine Verbundplatte nicht auch durch ein Spritzgussverfahren herstellbar
ist.

Als vorteilhafte Mischverhaltnisse zur Herstellung der Kemschicht hat sich dabei
herausgestelit, dass die Kemschicht zu 80 bis 99,9 % aus der Grundmasse und zu 0,1 bis 20
% aus dem Masterbatch besteht wobei dieser Masterbatch zu 20 bis 70 % aus den
Mikrospharen und zu 30 bis 80 % aus dem Trégermaterial besteht. Der Anteil der
Mikrosphéren, die in die Grundschicht eingebracht warden, kann variiert werden, wodurch
auf die Schaumdichte gezielt Einfluss genommen wird. Dies ist insofemn wichtig, da die
mechanischen Werte von Kernschichten bzw. Verbundplatten im Wesentlichen von deren
Dichte abhangen. Durch die Anwendung der Mikrospharen-Technologie kann somit nicht nur
das Gewicht der Platte sondern auch deren mechanische Eigenschaften entsprachend den
Kundenanforderungen eingestelit werden. Die feinzellige, homogene Schaumstruktur des
Mikrospharenschaums wirkt sich dabei besonders vorteilhaft auf den Elastizitatsmodul, also
auf die Steifigkeit der Platte aus. Verbundplatten mit einer Kemschicht, die Mikrosphéren
aufweisen und eine Schaumdichte von 500 kg/m® haben, erzielen in etwa den gleichen
Elastizitétsmodul wie chemisch geschaumte Platten der Dichte von 680 kg/m?,

Als vorteilhaft hat sich des Weiteren herausgestellt, wenn die Kemschicht zusétzlich ein
chemisches oder physikalisches Treibmittel aufweist. Chemische Treibmittel sind thermisch
instabile Feststoffe, die wie schon zuvor baschrieben unter der Wiérmeeinwirkung wiéhrend
der Verarbeitung - z.B. durch einen Extruder - durch chemische Reaktion in zumindest ein
Gas zerfallen. Verwendung als chemische Treibmittel finden z.B. Ammaoniumkarbonat,
Natriumbikarbonat, Azodicarbonamid u.4.. Wie bei allen Treibmitteln ist auf eine exakte
Dosierung zu achten, Als physikalische Treibmittel werden haufig niedrig siedende
Flassigkeit wie beispielsweise Isobutan, Isopentan oder Isooktan oder Inertgase wie N, oder

COy verwendet.

Vorteilhaft kann dabei vorgesehen sein, dass die Kemschicht neben den Mikrosphdren einen
Anteil an Treibmittel von 0,01 bis 5 % aufweist.

Im Generellen ist vorgesehen, dass die Kernschicht eine Dichte von 200 bis 800 kg/m?®,

vorzugsweise von 300 bis 650 kg/m®, aufweist. Im Speziellen weist eine VVerbundplatte, die
im Schalungsbereich Anwendung findet, eine Schaumdichte von 580 kg/m® auf und eine

Verbundplatte, die im Transportbereich eingesetzt wird, eine Schaumdichte von 420 kg/m®,
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Die Kernschicht kann vorteithafterweise Dicken zwischen 1 und 60 mm, bevorzugt zwischen
6 und 30 mm, aufweisen. Aufgrund der gleichméBigen feinzelligen Schaumstruktur Gber die
gesamte Plattendicke werden — im Gegensatz zum Stand der Technik - speziell bei dicken
Platten auch in der Plattenmitte gute mechanische Eigenschaften erzielt.

TR

Eine vorteilhafte Ausfithrungsform sieht vor, dass die mindestens eine Verbundschicht aus
Metall (z. B. Aluminumbleche, Metallgitter), Glas (z. B. Glasmatten), Glasfasemn, einem nicht
geschidumten Kunststoff, beisplelsweise PP, oder einem anderen - zur Kernschicht
verschiedenen - Material besteht. Je nach Anwendungsbereich der Verbundplatte kann die
Verbundschicht an die gewiinschte Funktionalitit (z. B. hohe Stabilitit) angepasst werden.
Die Haftung der Verbundschichten zueinander wird Uber Haftvermittleraystsme oder ein Viies
erreicht, wobei alle verklebbaren Plattenmaterialien Anwendung finden kénnen. Generell
kdnnen auch andere bekannte Verbindungsarten aufer Kleben oder Koextrudieren dem
Verbinden der einzelhen Schichten dienen.

Vorteilhaft kann natlrich vorgesehen sein, dass die Verbundschicht beidseitig auf die
Kemschicht aufgebracht ist.

Eine besonders vorteilhafte Ausfihrungsform sieht vor, dass die Verbundschicht -
vorzugsweise aus nicht geschiumtem Polypropylen - mit der Kemnschicht koextrudiert ist.
Durch diese Ausfiihrungsform wird eine sehr stabile Verbindung zwischen Verbundschicht
und Kemnschicht hergestelit, da sie wahrend der Extrusion in Schmelzeform bereits in
Verbindung treten. Beim AbkQhlen nach der Koextrusion gehen die Polymerketften der
Verbundschicht und der Kemnschicht - zumindest an den Kontaktbereichen - eine Verbindung
ein. Durch die hshere Dichte des nichtgeschdumten Bereichs (Verbundschicht) wird der
Verbundplatte somit zusétzliche Stabilitat verliehen.

Um die Funktionalitat den jeweiligen Anwendungsbereichen anzupassen, kann vorgesehen
sein, dass auf beide Verbundschichten je zumindest eine weitere Verbundschicht
aufgebracht ist. Durch diese Ausflihrungsform entsteht eine Finf-Schicht-Sandwichplatte,
wobei die auf der Kemschicht befindliche Verbundschicht wie oben erwahnt beispielsweise
aus Glasmatten, einem Metallgitter, Aluminium o. A. besteht.

DarUber hinaus sieht ein Ausfiihrungsbeispiel vor, dass auf die Verbundschicht zusétzlich
eine Oberfiichenfolie aufkaschiert ist. Durch eine solche AusfOhrungsform entsteht ein

11/10 2007 DO 15:27 [SE/EM NR 5833] o1
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Sieben-Schicht-Aufbau, der bei Einsatz von speziell kratzfesten oder regenerierbaren bzw.
austauschbaren Oberfidchenfolien z.B. im Schalungsbereich for fehieriose Betonoberflichen

- GemdR einem weiteren Aspekt der Erfindung wird der Schutz fur ein Verfahren zur
Herstellung einer Kemschicht fir eine Verbundplatte begehrt, wobei nicht expandierte, mit
einer ausdehnbaren Substanz geftilte, Mikrosphiren mit einer Grundmasse vermischt wird
und anschlieRend diese Mischung zu einer festen, geschiumten Kernschicht extrudiert wird,
wobei durch die Wérmesinwirkung die Mikrospharen expandieren. Als besonders vorteilhaft
hat sich dabei herausgestellt, wenn die Verarbeitungstemperatur unter 250°C liegt. Das
impliziert, dass die Grundmasse vorzugsweise sus einem Thermoplast mit einer
Schmelztemperatur von unter 250°C bestehen solite. Andere Thermoplaste die als
Grundmasse auler PP auch verwendet werden kénnen, sind PE, PS, ABS, SAN, etc..
Varteilhaft kann bei diesem Verfahren auch vorgesehen sein, dass die Mikrosphéren mit
einem Trégermaterial in einem der Plattenproduktion vorgelagerten Prozess zu einem
Masterbatch verbunden werden. Vorteilhaft ist des Weiteren vorgesehen, dass das
Trégermaterial EVA oder #hnliche niedrig schmeizende Thermoplasttragermaterialien sind.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand der
Figurenbeschreibung unter Bezugnahme auf die in den Zeichnungen dargesteliten
Ausfiihrungsbeispiele im Folgenden naher erdutert. Darin zeigen

Fig. 1 eine ausschnittsweise  Explosionszeichnung einer Fonf-Schicht-
Sandwichplatts,

Fig. 2a-2d  schematische Querschnitte von verschieden aufgebauten Verbundplatten,

Fig. 3 eine unexpandierte und expandierte Mikrohohlkugel in Gegentbersteliung,

Fig. 4 einen schematischen Ablauf des Verfahrens zur Herstellung einer
Verbundplatte und

Fig. 52+ 6b einen schematischen Ablauf des Verfahrens zur Herstellung einer
koextrudierten Verbundplatte,

Zu den folgenden Figurenbeschreibungen ist anzumerken, dass die Verbundschicht(en) 3
als Deckschicht(en) 3a und/oder Verstiirkungsschicht(en) 3b und/oder Oberfischenfolie(n) 3c
bezeichnet werden. Die Verbundschicht 3 kann somit in jeder dieser drei Arten einen Teil der
Verbundplatte 1 bilden.

11/10 2007 DO 15:27 [SE/EM NR 5833] igo12
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In Fig. 4 ist im linken oberen Bereich schematisch ersichtlich, wie die einzelnen
Komponenten der Kernschicht vor dem Extrudieren Zusammengefligt werden. Hierbei ist
angedeutet, wie die Mikrospharen 4 mit dem Tréagermaterial 6 und anderen Additiven in
einem der Plattenherstellung vorgelagerten Prozess zu einem Masterbatch 9 verarbeitet
werden. Dieser Masterbatch 9 wird dann gemeinsam mit der Grundmasse 5 in den Extruder
13 gebracht. In diesem Extruder 13 werden diese Komponenten durch Druck und
Wérmeeinwirkung zu einer Kernschicht 2 fur die Verbundplatte 1 extrudiert und in der
Breitschlitzdiise 14 ausgefonnt. In dieser Skizze ist dargestellt, wie (ber eine
Rollenabwicklung und Bahnsteuerung eine Verstérkungsschicht 3b, die beispielsweise aus
Aluminium oder Glasfasermatten besteht, auf die extrudierte Kernschicht 2 aufgebracht wird.
Auf diese Verstirkungsschicht 3b wird Ober die Breitschlitzdosen 16 eine Deckschicht 3a in
Fomm einer Thermoplastbeschichtung koextrudiert. Zusatzlich wird eine Oberflachenfolie 3¢
mittels der Rollen 15 auf die Deckschicht 3a aufkaschiert. Es iet also ein 7-Schicht-Aufbau
dargestellt. im Bereich nach den Rollen 15 werden die Verbundplatten 1 in gewinschter
Lange abgeschnitten.

e s o

Fig. 1 zeigt explosionsartig den Aufbau einer Finf-Schicht-Sandwichplatte, wobei sich in der
Mitte die Kernschicht 2 befindet, die von der Versta rkungsschicht 3b umhiillt wird, auf
welchen sich wiederum die Deckschichten 3a befinden.

Die Fig. 2a bis 2d zeigen mégliche Ausfilhrungsformen der Verbundplatte. Fig. 2a zeigt
dabei eine einfache Ausflihrung der Verbundplatte mit einer Kernschicht 2, welche
Mikrosphéren 4 aufweist, und der darauf angebrachten Verbundschicht 3. Fig. 2b zeigt eine
Kemschicht 2 mit beidseitig angebrachten Verbundschichten 3.

In Fig. 2c ist zwischen den Deckschichten 3a und der Kernschicht 2 die Verstarkungsschicht
3b angebracht. In Fig. 2d wird die Deckschicht 3a zusatzlich durch die Oberfidchenfolien 3¢

geschiitzt.

Fig. 3 zeigt in Gegenuberstellung eine nicht expandierte Mikrosphdre 4a und eine
expandierte Mikrosphdre 4b. Die nicht expandierte Mikrosphare 4a besteht aus der
Polymerhillie 7, welche eine Dicke von ca. 2 pm aufweist. Der Durchmesser der gesamten
Mikrosphare 4a betrigt dabei ca. 6 - 45 ym. Die Dichte von unexpandierten Mikrosphéren 4a
betragt ca. 1.100 - 1300 kg/m®. Durch Einwirkung von Hitze (welche durch den Pfeil
dargestellt ist) expandiert die Follsubstanz 8 in den Mikrosphdren 4a, wodurch sich die
Mikrosphdre 4b aufbldht und dann einen Durchmesser von bis zu 200 Hm aufweist. Die

11710 2007 DO 15:27 [SE/EM NR 5833] @013
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Polymerhiille 7 hat dabei eine Dicke von nur mehr ca. 0,1 pm und die Dichte dieser
Mikrosphére 4b betragt nach der Expansion nur mehr ca. 30 kg/m®.

L 2]

Fig. 5a zeigt den schematischen Ablauf einer ersten Art der Eeidseitigen Koextrusion. Im
Extruder 13 befindet sich dabei die Grundmasse 5 mit den Mikrosphéren 4 (nicht dargestellt)
welche durch die Breitschiitzdise 14 aufgeformt wird. Aus dem Extruder 17 wird
beispielsweise Polypropylen (ohne Mikrospharen) iiber die Beschichtungsdisen 16 als
Verbundschicht 3 auf die Kernschicht 2 koextrudiert.

Fig. 5b zeigt den schematischen Ablauf einer zweiten Art der beidseitigen Koextrusion.
Hierbei legt der Adapter 18 die aus den Extrudem 17 bzw. 13 stammenden Massen
Obereinander, wonach diese Masse durch die Koextrusionsdiise 19 zu einer gemeinsamen
Verbundplatte 1 ausgeformt wird, weiche eine Kernschicht 2 und zumindest eine
koextrudierte Verbundschicht 3 aufweist.

Innshruck, am 11. Oktober 2007
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PatentansprQche:

Verbundplatte aus einer Kemschicht und mindestens einer mit der Kemschicht
verbundenen Verbundschicht, wobei die Kernschicht ein gesch&umter Kunststoff
ist, dadurch gekennzeichnet, dass der geschaumte Kunststoff expandierte
Mikrosphéren (4) enthalt,

Verbundplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kemschicht
(2) zumindest aus einer Grundmasse (5) und expandierten Mikrosphéren (4)
besteht.

Verbundplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kemschicht (2) zumindest aus einer Grundmasse (5), expandierten Mikrosphéren
(4) und einem Trégermaterial (6) besteht.

Verbundplatte nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Tragermaterial (6) zusammen mit den Mikrosphiren (4) einen Masterbatch (9)
bildet.

Verbundplatte nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass als
Tragermaterial (6) Ethylenvinylacetat oder #hnliche niedrig schmelzende
Thermoplasttragermaterialien dienen,

Verbundplatte nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Grundmasse (5) aus einem Thermoplast, vorzugsweise Polypropylen, besteht.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mikrosphéren (4) eine Polymerhille (7), welche beispiclsweise aus einem
thermoplastischen Kunststoff besteht, aufweisen.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mikrosphdren (4) mit einer ausdehnbaren flissigen oder gasfdrmigen
Substanz (8) gefllit sind.

62876 22/hn

11710 2007 DO 15:27 [SE/EM NR 5839] @015

15/24

A e T A s




11/18/2087 15:29 +43-512-583488 TORGGLER&HOF INGER S.
e L4 [ J e S960 S0
. [ d e & *e & o e
[ . [ 4 e @¢e e oo
[ ] [ L J ) e [ .
[ ] [ ] L ® o * 0 [
e s%® see SO L oes

10,

11,

12.

13.

14.

15,

16.

2

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Durchmesser der Mikrospharen (4) in expandiertem Zustand in der
Kemschicht (2) zwischen 6 um und 200 um betragt.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kernschicht (2) extrudiert ist.

Verbundplatte nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kemschicht (2) eine Dicke zwischen 1 und 60 mm, vorzugweise zwischen 6
und 30 mm aufweist,

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kemnschicht (2) zu 80 bis 99,9 % aus der Grundmasse (5) und zu 0,1 bis 20 %
aus dem Masterbatch (9) besteht, wobei dieser Masterbatch (9) zu 20 bis 70 %
aus den Mikrosphéren (4) und 2u 30 bis 80 % aus dem Tragermaterial (6) und
zusatzlichen Additiven besteht.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kernschicht (2) zusétzlich ein chemisches oder physikalisches Treibmittel (10)
aufweist.

Verbundplatte nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Kemnschicht
(2) neben den Mikrospharen (4) einen Anteil an Treibmittel (10) von 0,01 bis 5 %

aufweist.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kemnschicht (2) eine Dichte von 200 bis 800 kg/m?®, vorzugsweise von 300 bis
650 kg/m3, aufweist,

Verbundplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
eine Verbundschicht (3) als Deckschicht (3a) und/oder Verstarkungsschicht (3b)
und/oder Oberflchenfolie (3c) und/oder einem anderen Verbundmaterial
ausgefihrt ist und aus Metall, aus Glas, aus Glasfasemn, einem nicht
geschaumten Kunststoff, beispielsweise Polypropylen, oder einem anderen - zur
Kernschicht (2) verschiedenen - Material besteht,
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17. Verbundplatte nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
eine Verbundschicht (3) beidseitig auf die Kernschicht (2) aufgebracht ist.

18,  Verbundplatte nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die
mindestens eine Verbundschicht (3) - vorzugsweise aus nicht geschdumtem
Polypropylen - mit der Kemschicht (2) koextrudiert ist.

19.  Verbundplatte nach einem der Anspriiche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass auf zumindest eine Verbundschicht (3) zumindest eine weitere
Verbundschicht (3) aufgebracht ist.

- 20.  Verbundplatte nach einem der Anspriiche 16 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kernschicht (2) und/oder die Verbundschichten (3) durch Haftvermittler,
durch Koextrusion oder durch Verklebeviiese verbunden sind.

21.  Verbundplatte nach einem der Ansprtiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass
auf 2umindest eine Verbundschicht (3) eine Oberfi&ichenfolie (3c) aufkaschiert ist.

22. Verfahren zur Herstellung einer Kernschicht fur eine Verbundplatte nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass nicht expandierte, mit einer
ausdehnbaren Substanz (8) geftlite, Mikrospharen (4) mit einer Grundmasse (5)
vermischt wird und anschlieRBend diese Mischung zu einer festen, geschdumten
Kemschicht (2) extrudiert wird, wobei durch die Warmeeinwirkung die
Mikrosph4ren (4) expandieren.

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verarbeitungstemperatur unter 250° C liegt.

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mikrosphéren (4) vor dem Zufigen zur Grundmasse (5) mit einem Tragermaterial
(6) zu einem Masterbatch (9) vermischt werden.

25. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass das

Tragermaterial (6) Ethylenvinylacetat oder #hnliche niedrig schmelzende
Tragermaterialien (8) sind. '

11/10 2007 DO 15:27 (SE/EM NR 5833] [@o17
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28.  Verfahren zur Hersteliung einer Verbundplatte nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest eine Verbundschicht (3) mit der Kernschicht (2)
koextrudiert wird.

Innsbruck, am 11, Oktober 2007
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Geéanderte Patentanspriiche:

1. Verbundplatte aus einer Kernschicht und mindestens einer mit der Kernschicht
verbundenen Verbundschicht, wobei die Kernschicht ein geschdumter Kunststoff
ist, dadurch gekennzeichnet, dass der geschdumte Kunststoff der Kernschicht (2)
expandierte Mikrosphéren (4) enthélt, und beidseitig dieser Kernschicht (2) eine
Verbundschicht (3) angeordnet ist, die jeweils eine Verstérkungsschicht (3b) und
eine Deckschicht (3a) aufweist.

2. Verbundplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kernschicht
(2) zumindest aus einer Grundmasse (5) und expandierten Mikrosphéren (4)
besteht.

3. Verbundplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die

Kernschicht (2) zumindest aus einer Grundmasse (5), expandierten Mikrosphéaren
(4) und einem Tragermaterial (6) besteht.

4. Verbundplatte nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das

Tragermaterial (6) zusammen mit den Mikrosphéren (4) einen Masterbatch (9)
bildet.
5.  Verbundplatte nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass als

Tragermaterial (6) Ethylenvinylacetat oder &hnliche niedrig schmelzende
Thermoplasttrdgermaterialien dienen.

6. Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1}bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Grundmasse (5) aus einem Thermoplast, vorzugsweise Polypropylen, besteht.

7. Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichn;t, dass
die Mikrosphéren (4) eine Polymerhiille (7), welche beispielsweise aus einem
thermoplastischen Kunststoff besteht, aufweisen.

8. Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass

die Mikrospharen (4) mit einer ausdehnbaren flissigen oder gasférmigen
Substanz (8) gefilllt sind.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Durchmesser der Mikrosphidren (4) in expandiertem Zustand in der
Kernschicht (2) zwischen 6 pm und 200 ym betrég{.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kernschicht (2) extrudiert ist.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kernschicht (2) eine Dicke zwischen 1 und 60 mm, vorzugweise zwischen 6
und 30 mm aufweist.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kernschicht (2) zu 80 bis 99,9 % aus der Grundmasse (5) und zu 0,1 bis 20 %
aus dem Masterbatch (9) besteht, wobei dieser Masterbatch (9) zu 20 bis 70 %
aus den Mikrosphéren (4) und zu 30 bis 80 % aus dem Tragermaterial (6) und
zusétzlichen Additiven besteht.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kernschicht (2) zusétzlich ein chemisches oder physikalisches Treibmittel (10)
aufweist.

Verbundplatte nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Kernschicht
(2) neben den Mikrosphéren (4) einen Anteil an Treibmittel (10) von 0,01 bis 5 %
aufweist.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kernschicht (2) eine Dichte von 200 bis 800 kg/m?, vorzugsweise von 300 bis
650 kg/m3, aufweist.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbundschicht (3) ein Schicht aus Metall, aus Glas oder aus Glasfasern
umfasst.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
die Verbundschicht (3) eine Schicht aus einem nicht geschdumten Kunststoff,
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18.

19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.

beispielsweise Polypropylen, oder einem anderen - zur Kernschicht (2)
verschiedenen - Material umfasst.

Verbuhdplatte nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbundschicht (3) - vorzugsweise aus nicht geschdumtem Polypropylen - mit der
Kernschicht (2) koextrudiert ist.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass auf zumindest eine Verbundschicht (3) zumindest eine weitere
Verbundschicht (3) aufgebracht ist. ‘

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 16 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kernschicht (2) und/oder die Verbundschichten (3) durch Haftvermittler,
durch Koextrusion oder durch Verkiebevliese verbunden sind.

Verbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass
auf zumindest eine Verbundschicht (3) eine Oberflachenfolie (3c) aufkaschiert ist.

Verfahren zur Herstellung einer Kernschicht fiir eine Verbundplatte nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass nicht expandierte, mit einer
ausdehnbaren Substanz (8) gefiilite, Mikrosphéren (4) mit einer Grundmasse (5)
vermischt wird und anschlieRend diese Mischung zu einer festen, geschdumten
Kernschicht (2) extrudiert wird, wobei durch die Wa&rmeeinwirkung die
Mikrosphéren (4) expandieren.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verarbeitungstemperatur unter 250° C liegt.

Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mikrospharen (4) vor dem Zufiigen zur Grundmasse (5) mit einem Trégermaterial
(6) zu einem Masterbatch (9) vermischt werden.

Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass das
Tragermaterial (6) Ethylenvinylacetat oder &hnliche niedrig schmelzende
Tragermaterialien (6) sind.
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26. Verfahren zur Herstellung einer Verbundplatte nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest eine Verbundschicht (3) mit der Kernschicht (2)
koextrudiert wird.

pESERRE R s S e e e e

Innsbruck, am 17. September 2008
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