AT 509 200 B1 2011-07-15

_ Osterreichisches
patentamt

a0 AT 509 200 B1 2011-07-15

Patentschrift
(21) Anmeldenummer: A 443/2010 (51) Int. Cl. : B29C 51/02 (2006.01)
(22) Anmeldetag: 18.03.2010
(45) Veroffentlicht am: 15.07.2011

(56) Entgegenhaltungen:

DE 1935933A EP 1852239A2

(73) Patentinhaber:
REDLBERGER ALFRED
A-3631 SCHEIB (AT)

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung

von Kunststoffteilen (3) zum Tiefziehen,
insbesondere von Auskleidungen von Betonteilen
und Wannen fir Abwasserschachte  aus
Kunststoffplatten, insbesondere  Polypropylen-
platten, wobei die Platten (1) erwarmt werden und
in ihrer Dicke, beispielsweise mittels eines
entsprechend profilierten Druckstempels,
entsprechend der beim Tiefziehen entstehenden
OberflachenvergréBerung  nach  der  jeweils
gewlnschten Form profiliert werden, wobei in den
Bereichen der gréBten OberflachenvergréBerung die
Dicke der Platte (1) gegenlber den Bereichen mit
geringerer OberflachenvergrdéBerung erhéht wird.
Nach der Profilierung der Dicke der Platte (1) wird
in deren eine Seite in die noch heiBe Oberflache
mindestens ein Verankerungselement (5, 7, 8, 9,
10, 13) mit Hinterschneidungen (6) aufgebracht
und mit der profilierten Platte (1) verschweift,
wodurch ein Plattenrohling fir das Tiefziehen
gebildet wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Kunststoffteilen zum Tiefziehen
gemanr dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie nach dem Verfahren hergestellte Platten-
rohlinge gemar dem Oberbegriff des Patentanspruchs 7.

[0002] Bei einem bekannten derartigen Verfahren werden Platten, die im Wesentlichen kon-
stante Dicke aufweisen, erwdrmt und kuppelférmig aufgeblasen und anschlieRend mit Vakuum
an eine Tiefziehform angesaugt. Dabei kann auch vorgesehen sein nach dem kuppelférmigen
Aufblasen eine Vorformung mittels eines Stempels vorzusehen. Es kann jedoch nicht verhindert
werden, dass speziell bei értlich groRen Profilierungen des fertigen Teils relativ groRe Wand-
starkenverminderungen festzustellen sind, insbesondere in Bereichen mit aufgrund von Ober-
flachenvergréRerungen, die durch die Formgebung des fertigen Teiles bedingt sind, verursach-
ten Materialbedarf. Damit eben die flr die Erzielung der erforderlichen Festigkeit, oder sonstige
erforderliche Mindestdicken notwendige Wanddicke in keinem Bereich unterschritten wird. Aus
diesem Grund ist es erforderlich eine Platte mit entsprechend groRRer Dicke zu verwenden. Dies
fUhrt aber zu einer Verschwendung von Material, da sich eben in groRen Bereichen des fertigen
Kunststoffteils eine zu hohe und auch an diesen Stellen nicht notwendige Wanddicke ergibt.

[0003] Die DE 19 35 933 A beschreibt ein Verfahren, mittels welchem die Materialstarken eines
Rohlings entsprechend der anschlieBend beim Tiefziehen entstehenden Verformungen profiliert
werden, wodurch Material eingespart werden kann.

[0004] Bei Wannen fur Abwasserschéchte kommt es regelméafig, durch zwischen Beton und
Kunststoffwanne eindringendes Wasser bzw. durch Temperaturschwankungen oder anderer
Materialspannungen vor, dass sich die Kunststoffwanne vom Betonkdrper 16st. Aus diesem
Grund werden im Stand der Technik Formteile in Form von értlichen Leisten an den Kunststoff-
teil befestigt und eine Haftbriicke durch Vorsehen einer flachigen Granulierung an der Kunst-
stoffoberflache geschaffen. Nachteilig dabei ist, dass zusétzliche Arbeitsschritte notwendig sind,
was die Verfahren relativ kostspielig macht. Ferner sind die Verankerungsleisten ein Stdrfaktor
im Betongefiige, die die Dichtheit des Schachtbodens beeintrachtigen kénnen. Ziel der Erfin-
dung ist es diese Nachteile zu beseitigen und eine sichere Verbindung des Kunststoffteils mit
Verankerungselementen zu erreichen.

[0005] Ausgehend von einem Verfahren geméaR dem Oberbegriff des Anspruches 1 werden
erfindungsgeman die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1 vorgeschlagen.

[0006] Durch die Profilierung der Platte entsprechend der unterschiedlichen Oberflachenver-
gréRerung der Platte in deren verschiedenen Bereichen beim Tiefziehen wird sichergestellt,
dass der fertige Kunststoffteil im Wesentlichen eine konstante Wandstérke aufweist. Dadurch
wird eine erhebliche Materialeinsparung erreicht, ohne dass es dadurch zu einer Verminderung
der Festigkeit des Kunststoffteils kommt. Zusétzlich kdnnen durch das Vorprofilieren Bereiche
definiert werden, die nach dem Tiefziehen als Abschnitte mit dickerer oder diinnerer Wandstar-
ke verbleiben, sofern das bei der jeweiligen Anwendung gewulnscht ist. Das Vorsehen der
Verankerungselemente erlaubt es bei geringem Aufwand in der Herstellung eine méglichst
effektive Verbindung zwischen Kunststoffwanne und Beton herzustellen ohne das Betongeflige
wesentlich zu beeintrachtigen.

[0007] Weiters kénnen die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 2 vorgesehen sein.
Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass die Verankerung der Kunststoffwanne im Beton verbessert
wird. Durch das anbringen der Verankerungselemente bereits im Arbeitsschritt des Vorprofilie-
rens wird ein zusatzlicher Arbeitsschritt vermieden und ein fertiger Plattenrohling fur das Tief-
ziehen von Wannen flr Abwasserschéachte geschaffen.

[0008] Dabei ist es weiters vorteilhaft die Merkmale des Anspruches 3 vorzusehen. Auf diese
Weise kann erreicht werden, dass bei den Verankerungspunkten, unabhéngig davon wie sie auf
der Platte zu liegen kommen, eine Hinterschneidung zur Verankerung entsteht und wobei
gleichzeitig auch die Verankerungselemente einfach und kostengunstig durch Abtrennen von
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Einzelteilen von entsprechend gestalteten Profilleisten hergestellt werden kénnen.

[0009] Als Alternative kénnen die Merkmale des Anspruches 4 vorgesehen sein. Bei dieser
Lésung ist eine sehr innige Verbindung der Wanne mit dem Untergrund erzielbar. Gleichzeitig
stabilisiert das Gitter die Platte und verleiht ihr eine hdéhere Festigkeit.

[0010] Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es ein Verfahren zum Tiefziehen eines nach dem
obengenannten Verfahren hergestellten Plattenrohlings gemaR den Merkmalen des Anspruchs
5 zu schaffen. Der Plattenrohling wird dabei derart in der Tiefziehform angeordnet, dass die
Verankerungselemente an der der Form abgewandten Seite angeordnet sind, sodass nach dem
Tiefziehen des Rohlings ein fertiges Werkstlck gebildet wird, welches keiner weiteren Bearbei-
tungsschritte bedarf.

[0011] Bekannte Kunststoffteile, insbesondere Wannen flr Abwasserschachte werden, wie
eingangs erwahnt, aus eine konstante Dicke aufweisenden Platten hergestellt. Bei diesen be-
kannten Kunststoffteilen sind erhebliche Unterschiede in der Wandstérke festzustellen, die
durch die VergréRerung der Oberflache wahrend des Tiefziehens bedingt sind, wobei diese
VergréRerung der Oberflache, insbesondere bei Wannen mit eingearbeiteten Rinnen zur Auf-
nahme von Rohrverbindungen Uber die Flache der Wanne ungleich verteilt ist. Aus diesem
Grund muss eine entsprechend dicke Platte als Ausgangsmaterial verwendet werden um die
gewlinschte Mindestfestigkeit, oder sonstige erforderliche Mindestdicken der Wanne auch in
jenen Bereichen sicherzustellen, in denen die geringste Wandstérke aufgrund der Oberflachen-
vergréfkerung beim Tiefziehen gegeben ist. Dadurch ergibt sich jedoch der Nachteil eines ent-
sprechend grof3en Materialbedarfs.

[0012] Ein weiteres Ziel der Erfindung ist es einen Plattenrohling zu schaffen der die obenge-
nannten Nachteile beseitigt.

[0013] Erfindungsgemaf wird dies bei einem Plattenrohling der oben erwéhnten Art gemaf den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 6 erreicht.

[0014] Durch die vorgeschlagenen Malknahmen ergibt sich eine erhebliche Materialeinsparung
ohne einer Verminderung der Festigkeit des Plattenrohlings. Besonders bei Wannen fir Ab-
wasserschachte haben die vorgesehenen Verankerungselemente den Vorteil, dass die Wanne
in eine Frischbetonmasse od. dgl. eingebunden werden kann, wodurch es zu einer sehr festen
Verbindung des erhartenden Betons od. dgl. mit den Verankerungselementen und damit der
Wanne kommt.

[0015] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung kénnen die kennzeichnenden Merkmale
des Anspruches 7 vorgesehen sein. Das vorgesehene Gitter bietet einerseits die nétigen Ver-
ankerungselemente und verleiht dartber hinaus dem Plattenrohling zuséatzliche Stabilitat.

[0016] Die Erfindung wird nun anhand der Zeichnung naher erldutert. Dabei zeigen:
[0017] Fig. 1 schematisch die Herstellung eines erfindungsgemaien Kunststoffkdrpers,

[0018] Fig. 2 einen Ausschnitt der AulRenseite eines Kunststoffkdrpers mit einer Vielzahl von
Verankerungselementen,

[0019] Fig. 3 schematisch verschiedene Profile flr Verankerungselemente in Stirnansicht, und
[0020] Fig. 4 die Verankerungselemente nach der Fig. 3 in Seitenansicht.

[0021] In der Fig. 1 ist mit 1 eine Platte aus Kunststoff bezeichnet. Diese Platte 1 wird erwarmt
und anschlieBend profiliert, sodass die Platte 1 entsprechend der Linie 2 verformt wird. Dabei
ergeben sich Bereiche mit gréRerer und geringerer Dicke.

[0022] Diese Bereiche mit gréRerer und kleinerer Dicke sind entsprechend den Bereichen einer
fertigen Wanne 3, in denen es beim Tiefziehen zu einer mehr oder weniger grofRen Oberfl&-
chenvergréferung kommt.

[0023] So kommt es im Bereich der konkaven Ausformung 4 der Wanne 3, die z.B. zur Auf-
nahme von Rohrverbindungen im Bereich von Abwasserkandlen dient, zu einer erheblichen
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VergréRerung der Oberflache, weshalb in diesem Bereich die Platte 1 entsprechend verdickt
wird. Dies kann z.B. mittels eines entsprechend geformten Stempels erreicht werden, mit des-
sen Hilfe es in der erwdrmten und in einem im Wesentlichen teigigen Zustand befindlichen
Platte zu Verdrickungen und damit zu einem Materialtransfer innerhalb der Platte 1 kommt.

[0024] Entweder direkt anschlieRend oder nach einer Abkihlung und Zwischenlagerung, sowie
einer abermaligen Erwadrmung wird die mit der Profilierung 2 versehene Platte 1 tiefgezogen
und in die gewlinschte Form gebracht, bzw. zu der Wanne 3 ausgeformt, wobei in der Fig. 1 nur
eine Hélfte der Wanne 3 dargestellt ist.

[0025] Wie schematisch in der Fig. 2 ausschnittweise dargestellt, kdnnen an der AuRenseite
der Wanne 3 Verankerungselemente 5 angebracht werden.

[0026] Dabei werden diese Verankerungselement 5 im erwarmten Zustand nach der Profilie-
rung der Platte 1 auf die noch relativ heie und weiche Oberflache der Platte 1 aufgebracht und
so mit dieser verschweil3t, wobei die Verankerungselemente aus dem selben Material, wie die
Platte 1 hergestellt sind. Diese Verankerungselemente 5 weisen, wie aus der Fig. 2 ersichtlich
Hinterschneidungen 6 auf.

[0027] Die Verankerungselemente 5 werden aus Profilen, z.B. solchen, wie sie in der Fig. 3
dargestellt sind, hergestellt, wobei es wesentlich ist, dass diese Profile 7 bis 10 Hinterschnei-
dungen 6 aufweisen.

[0028] Die Verankerungselemente 7 bis 10, sind, wie aus der Fig. 4 zu ersehen ist, durch Stu-
cke entsprechender Profile gebildet, wobei die Stlicke durch in einem von 90° abweichenden
Winkel zu den Langsachsen der Profile gefuhrte, im Wesentlichen parallel verlaufende Schnitte
zugeschnitten sind. Dadurch ergeben sich zuséatzliche Hinterschneidungen im Bereich jeweils
einer Stirnflache 11.

[0029] In der Fig. 5 ist eine weitere Variante dargestellt. Bei dieser ist an der AuRenseite der
Wanne 3 als Verankerungselement ein Gitter 12 angeordnet, das aus im Querschnitt trapezfér-
migen Staben 13 gebildet ist. Dabei sind die klrzere der parallel verlaufenden Seiten der Quer-
schnitte der Stébe 13 mit der AuRRenseite der Wanne 3 verbunden, wodurch sich entsprechende
Hinterschneidungen 6 ergeben.

[0030] Das Gitter 13 wird ebenfalls im vorgewarmten Zustand in die noch warme Oberflache
der profilierten Platte 1 aufgelegt bzw. aufgedriickt und so verschweillt. Der wesentliche Vorteil
eines Gitters ist, das es neben der Funktion als Verankerungselement auch die Stabilitat der
Platte erhoht.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Kunststoffteilen (3) zum Tiefziehen, insbesondere von Aus-
kleidungen von Betonteilen und Wannen fur Abwasserschéchte aus Kunststoffplatten, ins-
besondere Polypropylenplatten, wobei die Platten (1) erwarmt werden und in ihrer Dicke,
beispielsweise mittels eines entsprechend profilierten Druckstempels, entsprechend der
beim Tiefziechen entstehenden OberflachenvergréRerung nach der jeweils gewlnschten
Form profiliert werden, wobei in den Bereichen der gréten OberflachenvergréRerung die
Dicke der Platte (1) gegentber den Bereichen mit geringerer OberflachenvergréRerung er-
héht wird, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Profilierung der Dicke der Platte (1) in
deren eine Seite in die noch heilRe Oberflache mindestens ein Verankerungselement (5, 7,
8, 9, 10, 13) mit Hinterschneidungen (6) aufgebracht und mit der profilierten Platte (1) ver-
schweillt wird, wodurch ein Plattenrohling flr das Tiefziehen gebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Vielzahl von Veranke-
rungselementen (5, 7, 8, 9, 10) voneinander beabstandet an der profilierten Platte (1) an-
gebracht werden.
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3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass als Verankerungs-
elemente (5, 7, 8, 9, 10) Sticke von Hinterschneidungen (6) aufweisenden Profilen ver-
wendet werden, die in einem von 90° abweichenden Winkel zu deren Langsachsen zuge-
schnitten sind.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als Verankerungselement ein
Gitter (12) angebracht wird, wobei das Gitter aus Knotenpunkten besteht welche mittels
Verbindungsabschnitten miteinander verbunden sind, und wobei die Verbindungsabschnit-
te mit der Platte verbunden werden, sodass sie Hinterschneidungen ausbilden.

5. Verfahren zum Tiefziehen von Kunststoffteilen (3) hergestellt nach einem Verfahren geman
einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Plattenrohling erhitzt
und halbkugelférmig aufgeblasen wird, wobei die Verankerungselemente (5,7,8,9,10,13)
auf der konvexen Seite des aufgeblasenen Rohlings angeordnet sind, und anschlieRend
mittels Vakuum Uber eine Negativform tiefgezogen wird, wodurch ein fertiges Werksttck
gebildet wird, welches entlang seiner gesamten Oberflache im Wesentlichen die gleiche
Dicke des Materials aufweist.

6. Plattenrohling, insbesondere flr das Tiefziehen von einer Wanne fir einen Abwasser-
schacht, dadurch gekennzeichnet, dass der Plattenrohling gemaR dem Verfahren nach
einem der Anspriche 1 bis 5 hergestellt ist und eine Dickenprofilierung aufweist welche der
beim Tiefziehen entstehenden OberflachenvergréfRerung entspricht, wobei in den Berei-
chen der groRten OberflachenvergréRerung die Dicke der Platte (1) im Vergleich zu den
Bereichen mit geringerer OberflachenvergréRerung erhéht ist, und dass auf einer Seite der
Platte zumindest ein Verankerungselement (5,7,8,9,10,13) mit Hinterschneidungen (6) an-
geordnet ist.

7. Plattenrohling nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass als Verankerungsele-
ment ein Gitter (12) aus im Querschnitt trapezférmigen Staben (13) vorgesehen ist.

Hierzu 4 Blatt Zeichnungen
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