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@ Verfahren zur Herstellung geprégter Hartschaumplatten, Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens und nach dem Verfahren hergestelite gepriigte Hartschaumplatte.

@ Der zu pragende Rohling (2) wird mittels einem Fér-

derer (4) zwischen zwei beheizte Pragewalzen (5; 6)
gefordert. Die erhohte Temperatur der Pragewalzen (5; 6)
bringt die Oberfidchen des Rohlings (2) in einen plastisch
verformbaren Zustand. Damit l&sst sich bei Berlihrung zwi-
schen Pragewalzen (5; 6) und Rohling (2) auf seiner Ober-
fidche ein Muster entsprechend der Struktur der Umfangs-
flachen der Pragewalzen (5; 6) erzeugen. Danach wird der
gepragte Rohling (2) mittels einem Forderer (10) zu einer
Arbeitsstation (11) gefordert, wo er zu Platten geschnitten,
gestapelt und zum Versand gebundelt wird. Das Verfahren
erlaubt ein &usserst schnelies Prdgen und bringt somit ei-
nen hohen Ausstoss von gepréagten Platten.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von extrudierten oder expandierten
Hartschaumplatten aus thermoplastischem Kunst-
stoffhartschaum mit zwei zueinander entgegenge-
setzt angeordneten, jeweils eine Aussenhaut der
Piatte bildenden Hauptseiten, von welchen minde-
stens eine eine gepragte Oberflachenstruktur auf-
weist. Sie betrifft weiter eine Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des Verfahrens und eine nach dem Verfah-
ren hergestellte Hartschaumplatte.

Hartschaumplatten aus einem thermoplastischen
Kunststoffhartschaum weisen eine niedrige Warme-
leitfahigkeit sowie eine gute Schallddmmfahigkeit
auf. Aus diesen Griinden und auch aufgrund ihres
geringen Gewichts, Masshaltigkeit, schweren Ent-
flammbarkeit sowie leichten Bearbeitbarkeit finden
diese Platten in der Bautechnik eine bevorzugte
Anwendung. Ein Verlegen von bekannten Platten
im liegenden Zustand oder an Fassaden mittels
Traggliedern ist ohne weiteres méglich. Jedoch wei-
sen diese Hartschaumplatten den grossen Nachteil
auf, dass Beton, Mértel und Putz an deren Oberfla-
che schlecht haften, so dass sie fir Unterputz-
Dammung ungeeignet sind. Der Grund dieser Tat-
sache ist, dass sich bei den Aussenflachen der
Platten eine Haut, unter anderem Schaumhaut ge-
nannt, bildet, welche Haut bewirkt, dass die Haftfe-
stigkeit zwischen der Platte und den genannten
Baustoffen &usserst stark eingeschrankt ist. Aus
diesem Grunde werden die Hauptflichen dieser
Hartschaumplatten mit Pragemustern zur Vergrds-
serung ihrer Oberfliche und Verbesserung ihrer
Haftbarkeit ausgebildet.

Ziel der Erfindung ist ein Verfahren zu zeigen,
welches eine schnelle und dkonomische Herstellung
soicher gepragten Hartschaumplatten erlaubt. Ein
weiteres Ziel ist eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens und eine nach dem Verfahren her-
gestelite Hartschaumplatte zu zeigen.

Das erfindungsgemasse Verfahren ist dadurch
gekennzeichnet, dass ein jeweiliger extrudierter
oder expandierter Rohling in eine Prégevorrichtung
mit mindestens einem beheizten Pragewerkzeug mit
einer der vorzunehmenden Struktur der Pragung
entsprechenden Oberflachenform und einem die-
sem gegeniberliegenden Stutzglied eingefGhrt wird,
derart, dass bei einer Berihrung zwischen dem je-
weils eingefihrten Rohling und dem Prégewerkzeug
durch die Oberflichentemperatur des beheizten
Pragewerkzeuges ein Fliessen zur plastischen Ver-
formung mindestens der Aussenhaut auftritt und da-
mit die durch die Oberflachenform des den jeweili-
gen Rohling berlihrenden Pragewerkzeuges gege-
bene Pragung erfolgt.

Die Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens
ist gekennzeichnet durch eine Prageeinheit mit be-
heizten Pragewerkzeugen, welche Prégewerkzeu-
ge zwischen einer Plattenzufiihrférdereinrichtung
und einer Plattenwegfihrférdereinrichtung angeord-
net sind, wobei eines der Pragewerkzeuge gleich-
zeitig als Stutzglied fur einen jeweiligen zu pragen-
den Rohling ausgebildet ist.

Die nach dem Vertahren hergestelite Polystyrol-
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Hartschaumplatte ist gekennzeichnet durch minde-
stens eine gepragte Hauptflache, welche die Haftfa-
higkeit der Platte verbessernde Vorspriinge und
Vertiefungen aufweist.

Nachfolgend wird der Erfindungsgegenstand an-
hand der Zeichnungen beispielsweise naher erlau-
tert.

Es zeigt:

Fig. 1 schematisch eine Vorrichtung zum konti-
nuierlichen beidseitigen Pragen von Hartschaum-
platten,

Fig. 2 schematisch eine Vorrichtung zum kontinu-
ierlichen Pragen von gleichzeitig zwei Hartschaum-
platten mit jeweils einer einseitigen Pragung,

Fig. 3 schematisch eine Vorrichtung zum diskon-
tinuierlichen Pragen von Hartschaumplatten, und

Fig. 4 einen Eckbereich einer gepragten Hart-
schaumplatte.

Es wird nun auf die Fig. 1 verwiesen.

Hartschaumplatten aus thermoplastischem Kunst-
stoffhartschaum werden durch ein Extrusionsverfah-
ren oder Expansionsverfahren hergestellt, wobei bei
der hier beispielsweise und nur rein schematisch
dargestellter Anlage 1 ein endloser plattenformiger
Rohling 2 gemass einem kontinuierlichen Herstel-
lungsverfahren austritt. Dieser Rohling 2 bewegt
sich kontinuierlich in Richtung des Pfeiles 3 und
wird von einem beispielsweisen Forderer 4 gestitzt.
In der Fig. 1 ist dieser Forderer 4 als Bandférderer
schematisch gezeichnet. Offensichtlich kann sich
hier eine andere Férder- und Tragvorrichtung befin-
den, wie dem Fachmann bekannt sein wird.

Der Rohling 2 bewegt sich in eine Prégeeinheit,
welche eine beheizte obere Pragewalze 5 und eine
beheizte untere Priagewalze 6 aufweist. Die Um-
fangsflachen der Pragewalzen 5, 6 sind entspre-
chend der auf den Hauptflachen 7, 8 (siehe Fig. 4)
der fertigzustellenden Platte auszubildenden Prage-
muster strukturiert. Die Pragewalzen 5, 6 sind be-
heizt. Beispielsweise konnen sie innen hohl sein
und von heissem Ol durchstrémt werden. Dabei ist
die Temperatur des Ols derart gewihit, dass die
die Hauptflachen 7, 8 des Rohlings 2 berihrenden
Umfangsflachen der Pragewalzen 4, 5 ein Erwei-
chen des Materials, insbesondere der bei den
Hauptflaichen 7, 8 vorhandenen Haut verursachen,
womit durch die aufliegenden Pragewalzen 5, 6 ein
Fliessen und plastisches Verformen gemass der
Oberflachenstruktur der Pragewalzen 5, 6 erfoigt.

In der Prageeinheit liegt der gefdrderte Rohling 2
auf der unteren Pragewalze 6 auf, welche somit
gleichzeitig als Tragglied fur den zugefihrten und
nun gepragten Rohling 2 dient. Die obere Prage-
walze 5 liegt zum Prigen auf dem Rohling 2 auf.
Nach dem Verlassen der Pragewalzen 5, 6 gelangt
nun das beidseitig gepragte, noch endlose platten-
formige Erzeugnis, mit der Bezugsziffer 9 bezeich-
net, auf einen weiteren Forderer 10, um einer
nachstfolgenden Arbeitsstation 11 zugefiihrit zu wer-
den, wo das gepragte, endlosplattenférmige Er-
zeugnis z.B. in Langen geschnitten, gestapelt und
zum Versand gebindelt wird.

Mit dieser gezeigten Vorrichtung nach Fig. 1 er-
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folgt somit ein beidseitiges Prégen in einem konti-
nuierlichen Durchlaufverfahren.

Fig. 2 zeigt eine Ausflihrung, bei der eine Pra-
gung nur auf einer Seite erfoigt und weiter gleich-
zeitig zwei Rohlinge in einem kontinuierlichen
Durchlaufverfahren gepragt werden.

Es sei angenommen, dass Rohlinge durch ein
Extrudierverfahren hergestelit werden. Bei dieser
Ausfahrung sind zwei Extrudieranlagen 12, 13 vor-
handen, so dass zwei endlose, aufeinandergelegte
Rohlinge 14, 15 Uber den Forderer 16 Richtung des
Pfeiles 17 gegen die Prageeinheit mit der oberen
Pragewalze 18 und der unteren Pragewalze 19 be-
wegt werden. Damit wird jeweils nur eine Hauptsei-
te der Rohlinge 14, 15, jedoch gleichzeitig gepragt
und beide nunmehr gepragten Erzeugnisse 20, 21
werden (ber dem Forderer 22 wieder zum Schnei-
den, Stapeln, Bindeln etc. in die nachfolgende Ar-
beitsstation 23 bewegt.

Mit dieser gezeigten Vorrichtung nach Fig. 2 er-
folgt somit ein einseitiges Pragen von jeweils
gleichzeitig zwei Rohlingen in einem kontinuierti-
chen Durchlaufverfahren.

Eine weitere Ausfihrung ist in der Fig. 3 darge-
stellt. Bei dieser Ausfiihrung ist angenommen, dass
die Rohlinge als bereits vorgeschnitte Platten 24
vorliegen, die in einem Stapel 25 angeordnet sind.
Die Platten 24 werden vom Stapel 25 mittels einer
diskontinuierlich arbeitenden Zufuhrférdereinrichtung
26 in Richtung gegen die Prageeinheit geschoben,
welche beheizte Prageplatten 27, 28 aufweist. Die
Zufuhrtérdereinrichtung 26 ist beispielsweise eine
Zylinder/Kolbeneinrichtung. Bei einem ersten Hub
der Zufuhrfdrdereinrichtung 26, d.h. des Kolbens
der Zylinder/Kolbeneinrichtung wird die auf einer
zweckdienlichen Unterlage 29, z.B. Rollenbahn lie-
gende Platte 24 in Richtung des Pfeiles 30 zwi-
schen die zwei Prageplatten 27, 28 geschoben und
liegt dort auf der unteren Platte 28. Die vorerst et-
was hochgehobene, obere Prageplatte 27, die in
Richtung des Pfeiles 31 auf- und abbewegbar ist,
wird zum Pragen auf die Platte 24 abgesenkt und
danach zur Freigabe der Platte 24 hochgehoben.
Ein Lésen der Platte 24 von der unteren Prageplat-
te 28 kann z.B. durch vertikal gerichtete, aus Blas-
dusen austretende Luftstrahlen erfolgen. Die ge-
pragte Platte 24 wird danach durch einen weiteren,
grosseren Hub der Fordereinrichtung 26 auf einen
gegebenenfalls kontinuierlich laufenden Bandférde-
rer 32 geschoben und durch diesen zu einem Sta-
pel 33 gefordert.

Die Fig. 4 zeigt einen Eckbereich einer entspre-
chend gepréagten Platte. Auf ihrer oberen 7 und un-
teren Hauptfliche 8 sind sich kreuzende, paraliel
verlaufende, erhabene Wiiste 34 vorhanden, zwi-
schen denen jeweils Vertiefungen 35 angeordnet
sind. Durch dieses beispielsweise Strukturmuster
wird die Haftfahigkeit zwischen der Platte und z.B.
Beton, Mértel oder Putz erheblich erhdht.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung von extrudierten

oder expandierten Hartschaumplatten aus thermo-
plastischem Kunststoffhartschaum mit zwei zueinan-
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der entgegengesetzt angeordneten, jeweils eine
Aussenhaut der Platte bildenden Hauptseiten, von
welchen mindestens eine eine gepragte Oberfia-
chenstruktur aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass ein jeweiliger extrudierter oder expandierter
Rohling (2; 14; 15; 24) in eine Pragevorrichtung (5,
6; 18, 19; 27, 28) mit mindestens einem beheizten
Pragewerkzeug mit eirer der vorzunehmenden
Struktur der Pragung entsprechenden Oberflachen-
form und einem diesem gegeniberliegenden Stiitz-
glied eingefithrt wird, derart, dass bei einer Berih-
rung zwischen dem jeweils eingefihrten Rohling (2;
14; 15; 24) und dem Pragewerkzeug durch die
Oberflachentemperatur des beheizten Pragewerk-
zeuges ein Fliessen zur plastischen Verformung
mindestens der Aussenhaut auftritt und damit die
durch die Oberflachenform des den jeweiligen Roh-
ling (2; 14; 15; 24) beriihrenden Pragewerkzeuges
gegebene Pragung erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine beheizte Pra-
gewerkzeug eine rotierende Pragewalze (5) und
das Stutzglied eine weitere beheizte, rotierende
Pragewalze (6) ist, und dass ein jeweiliger Rohling
(2) durch Fordereinrichtungen (4; 10) kontinuierlich
transportient wird, um zur beidseitigen Pragung
durch die zwei Pragewalzen (5; 6) hindurchzulau-
fen.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine beheizte Pra-
gewerkzeug eine rotierende Pragewalze (18) und
das Stitzglied eine weitere beheizte, rotierende
Pragewalze (19) ist, und dass jeweils zwei aufein-
anderliegende Rohlinge (14; 15) durch Férderein-
richtungen (16; 22) kontinuierlich transportiert wer-
den, um durch die Pragewalzen (18; 19) derart hin-
durchzulaufen, dass nur bei jeweils einer Hauptsei-
te der zwei Rohlinge (14; 16) eine Prégung stattfin-
det.

4. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das min-
destens eine Pragewerkzeug eine beheizte Prage-
platte (27) ist und das diesem gegenlberliegende
Stutzglied eine weitere beheizte Prageplatte (28)
ist, dadurch gekennzeichnet, dass ein jeweiliger
Rohling durch mindestens eine diskontinuierlich for-
dernde Férdereinrichtung (26) diskontinuierlich zwi-
schen die zwei Prageplatten (27; 28) geférdert wird,
und das Pragen bei stillstehender Platte (24) er-
folgt.

5. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine Pra-
geeinheit mit beheizten Pragewerkzeugen (5, 6; 18,
19; 27, 28), welche Pragewerkzeuge (5, 6; 27, 28)
zwischen einer Plattenzufihrtérdereinrichtung (4,
16; 26) und einer PlattenwegfUhrférdereinrichtung
(10; 22, 32) angeordnet sind, wobei eines (6; 19;
28) der Pragewerkzeuge gleichzeitig als Stiitzglied
fur einen jeweils zu pragenden Rohling (2; 14; 15;
24) ausgebildet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pragewerkzeuge (5; 6; 18;
19) beheizte Pragewalzen sind, und dass die Piat-
tenférdereinrichtungen als kontinuierlich fdérdernde
Forderbander (4; 10; 16, 22) ausgebildet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass die Pragewerkzeuge beheizte
Prageplatten (27; 28) sind, von welchen eine (28)
ontsfest angeordnet ist und als Tragglied fur einen
sich darauf befindlichen Rohling (24) dient und die
andere Prageplatte (27) gegen die ortsfeste Prage- 5
platte (28) und von derselben weg bewegbar ist,
und dass die Plattenférdereinrichtungen (26; 32)
mindestens eine diskontinuierlich fordernde Forder-
einrichtung (26) enthalten.

8. Hartschaumplatte aus thermoplastischem 10
Kunststoffhartschaum, hergestellt nach dem Verfah-
ren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch minde-
stens eine gepragte Hauptfiache (7; 8), welche die
Haftfahigkeit der Platte (1) verbessernde Vorsprin-
ge (34) und Vertiefungen (35) aufweist. 15
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