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(57) Abstract: The invention relates to a method for fabricating bloc foam, in particular of larger dimensions, in homogeneous form
and with less waste. According to said method, a reaction mixture (18), forming a foam material, is introduced in a fixed mould (16).
After the introduction thereof, a mobile foaming station (4) is driven on guide rails (2) above the mould (16). The foaming reaction
e mixture (18) is optionally hardened under set pressure conditions. After the hardening of the foam block (33), said foaming station
@0 (4) is driven away, such that the block (33) may be removed from the mould and taken away.

e
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~~ (57) Zusammenfassung: Blockschaum ldsst sich insbesondere auch in grésseren Abmessungen in homogener Form und mit weniger
Abfall dadurch herstellen, dass ein Schaumstoff bildendes Reaktionsgemisch (18) in einen stationierten Formkasten (16) eingegeben
und nach dem Eingeben eine mobile Schidumstation (4) auf Fithrungen (2) iiber den Formkasten (16) gefahren wird, dass gegebenen-
falls unter eingestellten Druckbedingungen das aufschdumende Reaktionsgemisch (18) ausgehértet wird und dass die Schaumstation
(4) nach dem Aushérten des Schaumblockes (33) wieder weggefahren wird, so dass der Block (33) entformt und abtransportiert
werden kann.
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Verfahren und Vorrichtung zum diskontinuierlichen Herstellen von Poly-

urethan-Blockschaum

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum diskontinuierlichen
Herstellen von Polyurethan-Blockschaum aus mindestens zwei ﬂieﬁfahigen Reak-
tionskomponenten, wobei diese Reaktionskomponenten vermischt und in einen
Formkasten eingebracht werden und das Reaktionsgemisch in einer Schiumstation
aufschiumen gelassen wird, wobei anschlieffend der entstandene Schaumblock ent-

formt und abtransportiert wird.

Die diskontinuierliche Herstellung von Polyurethan-Blockschaum wiéhlt man stets
dann, wenn eine kontinuierliche Fertigung nicht lohnt. Dies ist der Fall, wenn es sich
nur um geringe Mengen handelt, und zwar insbesondere bei der Herstellung von Bl6-

cken aus einem speziellen Schaum.

In einfachster Weise erzeugt man das Reaktionsgemisch in einem Mischer, entleert
diesen in einen fahrbaren Formkasten und ldsst das Reaktionsgemisch zum Block
aufschiumen. Dies ist natiirlich sehr zeitaufwindig und geniigt meist nicht den An-

forderungen zur Herstellung von Blockschaum mit speziellen Eigenschaften.

Eine verfeinerte Durchfithrungsform des bekannten Verfahrens bzw. der Ausfiih-
rungsform der Vorrichtung (DE 198 48 148 Al) sieht deshalb vor, dass der Form-
kasten fahrbar ist und in eine als Druckkammer ausgebildete Schiumstation einge-
schoben wird. Diese Druckkammer ist mit einer abdichtenden Tiirplatte verschlief3-
bar, so dass im Inneren der Druckkammer wihrend des Aufschdumens durch Anle-
gen eines in seiner Hohe und Zeitdauer definierten Druckes bzw. Unterdruckes auf
den Schiumvorgang Einfluss genommen werden kann. Auflerdem ist in der Schaum-
station vorzugsweise ein zumindest teilweise von seinem Eigengewicht entlasteter
Deckel vorgesehen, welcher bis auf ein bestimmtes Niveau in den Formkasten ab-

senkbar ist.
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Nachteilig ist hierbei, dass beim Einbringen des fahrbaren bzw. verschiebbaren
Formkastens in die stationire Schiumstation bzw. Druckkammer das eingefiillte Re-
aktionsgemisch schnell schwappt und sich dabei {iberwilzt, was zu Stérungen der
Homogenitit im Schaumblock und damit zu minderwertigem Schaum oder gar zu
Ausschuss fiihrt. Haufig ist ein schnelles Bewegen des Formkastens erforderlich,
weil er in die Schdumstation bzw. Druckkammer eingebracht werden muss, bevor die
Startzeit des Reaktionsgemisches beendet ist. Je kiirzer die Startzeit des Reaktions-
gemisches bis zum Reaktionsbeginn ist, umso groBer ist deshalb die Gefahr des
Schwappens und Uberwilzens. Diese Gefahr besteht insbesondere bei der Herstel-
lung von Blockschdumen, bei denen Toluylendiisocyanat (TDI) als Reaktionskom-
ponente verwendet wird. AuBerdem ist die GroBe der Formkisten durch die Dauer

bis zum Reaktionsstart des Reaktionsgemisches begrenzt, weil in dieser Zeitspanne

samtliches Reaktionsgemisch in den Formkasten eingefiillt und dieser in die

Schiumstation eingebracht worden sein muss. Mit den bisher bekannten Mitteln las-
sen sich fiir die Herstellung géngiger Schaumstoffsorten Formkdsten bis zu einer
Innengrofe von ca. 2,25 x 2,1 x 1,5 m verwenden. Das einzufiillende Reaktionsge-
misch hat dabei ein Volumen von ca. 150 Litern bzw. ein Gewicht von ca. 160 bis
170 kg. Fiir die meisten Verwendungsfille, wie z. B. fir Matratzen, muss der er-
zeugte Blockschaum noch allseitig besdumt werden, wodurch auch noch viel Verlust

entsteht.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu
schaffen, womit homogener Polyurethan-Blockschaum und insbesondere auch gro-

Bere Schaumstoffblocke mit weniger Abfall herstellbar sind.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass das Reaktionsgemisch in einen stationierten
Formkasten eingegeben wird und dass die Schidumstation iiber den Formkasten ge-
fahren wird und erst nach dem Aushéirten des Schaumstoffes vom Formkasten weg

zuriickgefahren wird.
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Dadurch, dass die Schiumstation mobilisiert ist und der Formkasten zumindest wih-
rend des Fiillens und Aushértens stationiert ist, wird die Gefahr des Schwappens und
Uberwilzens des Reaktionsgemisches und die damit verbundene Inhomogenitit des
Schaumblockes vermieden. Aulerdem lassen sich gréfere Bidcke herstellen, weil die
Schiumstation schneller iiber den Formkasten gefahren werden kann als bisher der
Formkasten in die Schaumstation. In der gewonnenen Zeit ldsst sich mehr Reakti-
onsgemisch in den Formkasten einfiillen. Bei der Herstellung von gréferen Schaum-
blocken ist schlieflich auch der Abfall durch Besdumen geringer. Diese Mafinahme
lag schon deswegen nicht auf der Hand, weil der Erfolg nicht vorhersehbar war und
weil insbesondere die neuen Verfahrensschritte und die damit erforderlichen neuen
bzw. zusitzlichen Vorrichtungsmerkmale gegen die normale Entwicklungstendenz

sprachen.

Eine besondere Ausfiihrungsform des neuen Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet,

dass mehrere Formkésten im Kreislauf gefiihrt werden und dabei folgende Stationen

durchlaufen:

- Fiillen des Formkastens im stationierten Zustand,

- Fahren der Schdumstation iiber den stationierten Formkasten,

- Aushirten des Schaumblockes, Zuriickfahren der Schiumstation,

- seitliches Verfahren des Formkastens und Platzieren des nédchsten Formkastens
an die stationdre Stelle des vorhergehenden,

- Offnen des Formkastens sowie Greifen und Abtransportieren des Schaumblockes,

- Vorbereiten des entleerten Formkastens fiir die nachste Fiillung.

Die Kreislauffiilhrung mehrerer Formkésten rationalisiert in jedem Falle die Fertigung
durch Erh6hung des Durchsatzes. Sie ldsst sich an einzelnen Stellen automatisieren,
wie es bei vergleichbaren Kreislauffiihrungen z.B. von Formwerkzeugen bekannt ist.
Ob und wo automatisiert wird, hingt in erster Linie von den Fertigungskosten, d.h.

insbesondere von den Lohnkosten, ab.
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Die neuen Verfahrensschritte sind im Prinzip vom Grad der Rationalisierung unab-
hingig. Man erzeugt die erforderliche Menge an Reaktionsgemisch vorzugsweise in
einer in den jeweils zu fiillenden Formkasten abgesenkten Mischvorrichtung und fiillt
es in den stationierten Formkasten ein. Ist die Gemischmenge eingefiillt, zieht man
die Mischvorrichtung wieder hoch und die Schdumstation féhrt tiber den stationierten
Formkasten. Nach dem Aushirten des Schaumblockes fihrt die Schaumstation zu-
rﬁck, so dass der Formkasten wieder frei ist. Er ldsst sich nun seitlich verfahren.
Wihrend der nédchste Formkasten auf der Stelle des vorhergehenden platziert wird,
wird der gefiillte Formkasten ge6ffnet, was in der Regel durch Abklappen oder Ab-
spreizen der vier Seitenwiénde erfolgt. Danach wird der Schaumblock von Greifern
erfasst und abtransportiert. Nun wird der entleerte Formkasten fiir die néchste Fiil-
lung vorbereitet. Abgesehen von der Fiill- und Schiumstation sowie der Entleerungs-
station ist es im Prinzip gleichgiiltig, an welcher Stelle bzw. Station der Kreislauffiih-
rung dies geschieht. Es hingt jedoch vom Aufbau der Vorrichtung ab. Die Vorberei-
tung des entleerten Formkastens fiir die néchste Fiillung besteht darin, dass gegebe;

-nenfalls anhaftende Schaumstoffreste entfernt werden und dass der Formkasten er-

neut mit Papier oder PE-Folie ausgekleidet wird, um das Anhaften von Schaum zu
vermeiden. Anstelle der Auskleidung reicht bei manchen Schiumen bereits ein

Bestreichen der Kontaktflichen mit einem Trennmittel aus.

Vorzugsweise wird das Aushirten in einer abgedichteten Schiumstation unter einem

eingestellten Druck durchgefiihrt.

Diese Mafinahme hat den Vorteil, dass durch Anlegen eines gewissen Druckes oder

Unterdruckes auf den Schaumbildungsprozess Einfluss genommen werden kann.

Gemif einer besonderen Durchfithrungsform des neuen Verfahrens wird vor dem
Aushirten ein gegebenenfalls gewichtsentlasteter Deckel in den Formkasten einge-

bracht, welcher vor dem Offnen des Formkastens wieder abgenommen wird.
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Dadurch wird erreicht, dass dieser Deckel auf ein vorher bestimmtes Niveau absenk-
bar ist, und zwar derart, dass er auf dem noch fliissigen Reaktionsgemisch aufliegt
oder dass der aufsteigende Schaum erst ab einem héher eingestellten Niveau den
Deckel beriihrt und mit nach oben trigt. Der Grad der Gewichtsentlastung ldsst sich
vorzugsweise einstellen oder wihrend des Aushértens dndem. Die dem Schaum zu-
gewandte Kontaktflaiche des Deckels muss nach jedem Schiumvorgang mit einem
Trennmittel iiberzogen werden. Es ist auch méglich aber umsténdlicher, jeweils eine

neue Trennfolie aus Papier oder Polyethylen auf dieser Fliache anzubringen.

Die neue Vorrichtung zum diskontinuierlichen Herstellen von Polyurethan-Block-
schaum aus mindestens zwei durch Vermischung Polyurethan-Schaumstoff bilden-
den, fliefihigen Reaktionskomponenten geht aus von einer Mischvorrichtung und

einer Schiumstation fiir mindestens einen Formkasten.

Das Neue ist darin zu sehen, dass der Formkasten stationiert ist, dass die Mischvor-
richtung dariiber angeordnet ist und dass die Schaumstation mobil ausgebildet und

iiber den Formkasten fahrbar ist.

Dadurch werden die zum neuen Verfahren diskutierten Vorteile erreicht. Die neue
Ausgestaltung der Vorrichtung ist gegeniiber der bekannten stationdren Schiumsta-
tion mit mobilem Formkasten etwas aufwindiger, was aber durch die Vorteile des
neuen Verfahrens aufgewogen wird. Es versteht sich, dass das Verschieben bzw.

Verfahren der Schaumstation in der Regel mittels Antrieb erfolgt.
Vorzugsweise sind der Schiaumstation Fithrungen zugeordnet.

Als Fithrungen eignen sich insbesondere Schienen fiir an der Schdumstation ange-

brachte Rollen. Es sind aber auch Gleitflihrungen méglich.

Vorzugsweise ist die neue Vorrichtung durch mehrere Formkésten und eine Forder-

bahn zu deren Kreislauffithrung gekennzeichnet.
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Dies hat den Vorteil der Steigerung der Durchsatzfihigkeit. Das Fiillen eines Form-
kastens und dés Aushérten des Schaumes einerseits sowie das Entformen und Ab-
transportieren des hergestellten Schaumblockes und das Vorbereiten des entleerten
Formkastens fiir die nichste Fiillung andererseits kdnnen zeitlich parallel erfolgen.
Als Forderbahn dienen vorzugsweise Rollenbahnen mi;t zumindest teilweise ange-
triebenen Rollen. Da der Kreislauf in der Regel im Viereck erfolgt, sind an den Eck-
punkten unter 90° angeordnete, gegebenenfalls zeitweise versenkbare Rollen erfor-
derlich, damit die Formkisten jeweils quer weiter gefordert werden kﬁnhen. Anstelle
angetriebener Rollen sind auch Schiebestangen denkbar. Zugstangen bzw. -seile sind

wegen der Eckstellen weniger geeignet.

Vorzugsweise ist die Schaumstation mit einem absenkbaren, gegebenenfalls ge-

wichtsentlasteten Deckel versehen.

Mit dem absenkbaren Deckel, und gegebenenfalls durch seine Gewichtsentlastung,
ist es moglich, Blocke mit nahezu ebener Oberfliche herzustellen. Zu den Wandun-
gen des Formkastens soll er so viel Abstand haben, dass er auch bei kleinen Fehl-
platzierungen diese nicht beriihrt und dass verdréngte Luft durch den vorhandenen

Spalt entweichen kann.

GemilB einer besonderen Ausfiihrungsform der neuen Vorrichtung ist eine Basis-
platte mit einer Stirnplatte mit.Dichtung fiir den stationierten Formkasten vorgese-
hen, und die Schiumstation ist als nur in Richtung des Formkastens offene Druck-
kammer ausgebildet, gegen die Stimplatte abdichtend anfahrbar und schliefit in

dieser Stellung sowohl den Formkasten als auch die Basisplatte abdichtend ein.

Diese Ausgestaltung gewihrleistet die bereits im Zusammenhang mit dem neuen

Verfahren diskutierten Méglichkeiten.
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Vorzugsweise reicht die Basisplatte in zuriickgefahrenem Zustand der Schdumstation
bzw. Druckkammer bis in diese hinein und ist dort auf deren Boden verschiebbar

gelagert.

Dadurch wird erreicht, dass die Basisplatte an beiden Enden gelagert ist. Sie ist ei-
nerseits auf dem Boden der Schiaumstation bzw. Druckkammer verfahrbar gelagert
und andererseits an der Stirnplatte fixiert. Die Verfahrbarkeit auf der Bodenplatte ist
durch Rollen gewihrleistet, es sind aber auch eine Gleitfliche bzw. Gleitschienen

moglich.

In der Zeichnung ist die neue Vorrichtung an einem Ausfithrungsbeispiel rein sche-

matisch dargestellt und nachstehend niher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 die Vorrichtung im senkrechten Schnitt mit zurlickgefahrener Schaumstation
in Fiillstellung,

Fig. 2 die Vorrichtung gemiB Fig.1 in der Draufsicht,

Fig. 3 die Vorrichtung im senkrechten Schnitt mit bereits gefiilltem Formkasten und
dariiber fahrender Schaumstation und

Fig. 4 die Vorrichtung im senkrechten Schnitt mit der den Formkasten abdichtend

einschlieBenden Schiumstation.

In Fig. 1, 2 ist die Vorrichtung auf einem Fundament 1 angeordnet, welches als
Schienen ausgebildete Fiihrungen 2 aufweist. Auf diesen Fiihrungen 2 ruhen Rollen 3

einer als Druckkammer 4 ausgebildeten, auf den Fiihrungen 2 verfahrbaren mobilen

Schaumstation 4. Deren Antrieb ist nur symbolisch als Pfeil dargestellt. Ein Deckel 5

ist mittels Stangen 6 in senkrechten Fiihrungen 7 der Schaumstation 4 gelagert. Er ist
iiber ein Seil 8 durch ein Gegengewicht 9 zum Teil von seinem Eigengewicht ent-
lastet. Eine Basisplatte 10 ist mit einer Stimplatte 11 kombiniert, welche eine mit der
Schiumstation 4 bzw. Druckkammer 4 korrespondierende Abdichtung 12 aufweist.
Das andere Ende der Basisplatte 10 reicht in allen Positionen der mobilen Schium-

station 4 in diese hinein und ist dort mit Rollen 13 auf deren Boden 14 gelagert. Die
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Basisplatte 10 ist mit antreibbaren Rollen 15 versehen, auf welchen ein Formkasten
16 stationiert ist. Er besitzt allseitig abklappbare bzw. abspreizbare Seitenwandungen
17. Die notwendigen Anschldge fiir die zeitweise stationére Positioniérung des Form-
kastens 16 auf der Basisplatte 10 sind nicht dargestellt. Sie sind zum Transportieren
des Formkastens 16 zu und von der Basisplattte 10 entfernbar. Uber dem Formkasten

16 ist eine absenkbare Mischvorrichtung 18 angeordnet.

Aus Fig. 2 sind eine zur Mischvorrichtung 18 fithrende Zuleitung 19 fiir Polyol sowie
Zuleitungen 20, 21 fiir Additive, eine Zuleitung 22 fiir Isocyanat sowie weitere Zu-
leitungen 23, 24 fiir Additivé ersichtlich. Durch die Stirnplatte 11 miinden der Saug-
stutzen 25 einer Vakuumpumpe 26 sowie der Druckstutzen 27 eines Kompressors 28..
Beidseitig des stationierten Formkastens 16 sind als F6rderb;1hnen ausgebildete, an-
treibbare Rollenbahnen 29, 30 angeordnet. Auf der Rollenbahn 29 ist ein zweiter
Formkasten 31 platziert, welcher zum Fiillen mit nicht dargestellter PE-Folie ausge-
kleidet ist. Auf der Rollenbahn 30 ist ein dritter Formkasten 32 platziert, dessen Sei-
tenwandungen 17 abgespreizt sind, so dass der fertige Block 33 von einer nicht dar-
gestellten Greifvorrichtung nach dem Hochziehen der Seitenwandzungen 17 erfasst
und abtrahsportiert werden kann. Weitere als antreibbare Forderbahnen ausgebildete
Rollenbahnen 34, 35, 36 sorgen dafiir, dass die Formkésten 16, 31, 32 im Kreislauf
gefiihrt werden kénnen. An den Eckstellen 37 sind jeweils versenkbare, um 90° ver-
setzt angeordnete, zum Teil antreibbare Rollen 38, 39 angeordnet, damit die Form-
kasten 16, 31, 32 an diesen Eckstellen 37 jeweils ohne Drehen in die andere Richtung

weiter geférdert werden kénnen.

In Fig. 3 wird die Mischvorrichtung 18 nach dem Einfiillen des noch fliissigen Re-
aktionsgemisches 40 gerade zuriickgezogen und die Schaumstation 4 bzw. Druck-

kammer 4 {iber den Formkasten 16 gefahren.

In Fig. 4 ist die Mischvorrichtung 18 hochgezogen. Die Druckkammer 4 liegt dich-
tend gegen die Stirnplatte 11 an und schliet den Formkasten 16 ein. Der Deckel 5

ruht noch auf dem erzeugten Schaumstoffblock 33.
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Verfahren zum diskontinuierlichen Herstellen von Polyurethan-Blockschaum
(33) aus mindestens zwei flieBfdhigen Reaktionskomponenten, wobei diese
Reaktionskomponenten vermischt und in einen Formkasten (16) eingebracht
werden und das Reaktionsgemisch.(40) in einer Schiaumstation (4) aﬁfschéiu-r
men gelassen wird, wobei anschlieend der entstandene Schaumblock (33)
entformt und abtransportiert wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Reakti-
onsgemisch (40) in einen sfationierten Formkasten (16) eingegeben wird und
dass die Schaumstation (4) iiber den Formkasten (16) gefahren wird und erst
nach dem Aushirten des Schaumstoffes vom Formkasten (16) weg zuriickge-

fahren wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Form-

kisten (16, 31, 32) im Kreislauf gefiihrt werden und dabei folgende Stationen

durchlaufen: .

- Fiillen des Formkastens (16) im stationierten Zustand,

- Fahren der Schdumstation (4) {iber den stationierten Formkasten (16),

- Aushirten des Schaumblockes (33), Zuriickfahren der Schaumstation (4),

- seitliches Verfahren des Formkastens (16) und Platzieren des nichsten
Formkastens (31) an die stationdre Stelle des vorhergehenden,

- Offnen des Formkastens (32) sowie Greifen und Abtransportieren des
Schaumblockes (33), '

- Vorbereiten des entleerten Formkastens (32) fiir die nachste Fiillung.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Aus-
hirten in einer abgedichteten Schiumstation (4) unter einem eingestellten

Druck durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet,

dass vor dem Aushirten ein gegebenenfalls gewichtsentlasteter Deckel (5) in
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den Formkasten (16) eingebracht wird, welcher vor dem Offnen des Form-

kastens (16) wieder abgenommen wird.

Vorrichtung zum diskontinuierlichen Herstellen von Polyurethan-Block-

- schaum (33) aus mindestens zwei durch Vermischung Polyurethan-Schaum-

stoff bildenden, flieBfihigen Reaktionskomponenten, bestehend aus einer
Mischvorrichtung (18) und einer Schiumstation (4) fiir mindestens einen
Formkasten (16), dadurch gekennzeichnet, dass der Formkasten (16) statio-
niert angeordnet ist, dass die Mischvorrichtung (18) dariiber angeordnet ist
und dass die Schiumstation (4) mobil ausgebildet und iiber den Formkasten

(16) fahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Schaumsta-

tion (4) Fiihrungen (2) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach den Anspriichen 5 oder 6, gekennzeichnet durch mehrere
Formkisten (16, 31, 32) und Forderbahnen (29, 30, 34, 35, 36) zu deren
Kreislauffithrung.

Vorrichtung nach den Anspriichen 5, 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schiumstation (4) mit einem absenkbaren, gegebenenfalls gewichtsent-

lasteten Deckel (5) versehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Basisplatte (10) mit einer Stirnplatte (11) mit Dichtung (12) fiir den sta-
tionierten Formkasten (16) vorgesehen ist und dass die Schaumstation (4) als
nur in Richtung des Formkastens (16) offene Druckkammer (4) ausgebildet
und gegen die Stirnplatte (11) abdichtend anfahrbar ist und in dieser Stellung
den Formkasten (16) samt Basisplatte (10) abdichtend einschlief3t.
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10.  Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Basisplatte
(10) in zuriickgefahrenem Zustémd der Schidumstation (4) bzw. Druckkammer
(4) bis in diese hineinreicht und dort auf deren Boden (14) verschiebbar gela-
gert ist
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