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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Hersteilung von Leichtbauptatten

{67) Das Verfahren dient der Herstellung von
Leichtbauplatten unter Verwandung von Kugeln aus ‘\1\
Bldhglas, Blak-ton, Bimsgranulat, Glimmer oder einem
ghnlichen Matr .ial und von einem geschdumten
organischen Bindemittel, wie Zpoxiharz, PU-Phenolharz
oder dgi. Das Bindemittel wird mit den Kugeln gemischt,
schiumt auf und hartet zwischen zwei mit Abstand
voneinander angeordneten F-rmplatten unter Bildung einer
Matrix aus. Um besonders leichite und dennoch stabile
Leichtbauplatten zu erhalten, wird in die zwischen den
beiden Formplatten befindliche Mischung bei deren

Verdichtung und vor deren Aushértung eine Vielzah! von -y

gleichmaBig verteilten, zur PlattenauBenseite offenen

Ausnehmungen ausgeformt. Die bei Durchfiihrung des =

Verfahrens zum Einsatz gelangende Vorrichtung umfaft
zwei Formplatten (1, 2), die in eire. Presse unter
Verdichtung der eingefiihrten Mischung aufsinander
zufahrbar sind. Beide Formplatten {1, 2) sind auf ihrer
Oberflache mit einer Vielzah! gle:chmaRig verteilter,
kegelférmig ausgebildeter Formkorper (4, 5) bestiickt,
deren parallel zur Formplattenob:rflache verlaufender
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Querschnitt zur jeweils anderen Formplatte hin abnimmt.

Fig. 2
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Hersteliung von Leichtbaup'atten unter Verwendung von Kugeln aus Blihglas,
Bléhton, Bimsgranulat, Glimmer oder einem #hnlichen Material und von einem geschéumten
organischen oder anorganischen Bindemittel, wie Epoxidharz, PU-Phenolharz oder dgl., das mit
den Kugeln gemischt wird, aufschdumt und zwischen zwei mit Abstand voneinander
angeordneten Formplatten unter Bildung einer Matrix ausgehdrtet, dadurch gekennizeichnet, daR
in die zwischen den beiden Formplatten befindliche Mischung bei deren Verdichtung und
Aushértung eine Vielzahl von gleichméRig verteilten, zur PlattenauBenseite offenen
Ausnehmungen ausgeformt wird.

2. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach Anspruch 1, mit zwei Formplatten (1, 2), die in
einer Presse unter Verdichtung der eingefiihrten Mischung aufeinander zufahrbar sind, dadurch
gekennzeichnet, daR mindestens eine der beiden Formplatten (1, 2) auf ihrer Oberfliche mit einer
Vielzahl gleichméRig verteilter Formkérper (4, 5) bestiickt ist, deren parallel zur
Formplattenoberfliche verlaufende Querschnitt zur jeweils anderen Formplatte hin abnimmt.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Formkérper (4, 5) kegelformig
ausgsbildet sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB beide Formplatten (1, 2) mit
Formke ., 3rn (4, 5) bestiickt sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 2 bis 4, dadurch gekennzelchnet, daR die Formkérper (4) der einen
Formplatte (1) relativ zu denen (5) der anderen Formplatte (5) versetzt angeordnet sifd und daR in
zusammengefahrenem Zustand der Formplatten (1, 2) die Formkérper (4) der sinen Platte (1)
jeweils in die Zwischenrdume zwischen den Formkérpern (5) der anderen Platte (2) ragen,

6. Vorrichtung nach den Anspriichen 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daR die Basen der
kegelférmigen Formkérper (4 bzw. 5) der einen Formplatte (1 bzw. 2) in ihrer Projektion auf die
andere Formplatte (2 bzw. 1) die Basen der auf dieser Formplatte (2 bzw. 1) bafindlichen
Formkorper (5 bzw. 4) tiberlappen.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dal jeder Formkérper (4, 5)
basisseitig ein Gewindesackloch (6) zur Aufnahme einer die zugehorigen Formplatte (1, 2)
durchsetzenden Halteschraube (7) aufweist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daR an jeden
kegelférmigen Formkérper (4, 5) ein zylindrischer FuB (8) mit einem Duichmesser angeformt ist,
der dem Durchmesser der Kegelbasis entspricht, und daR jeder Formplatte (1, 2) eine
Lochplatte (16, 17) mit Léchern (18) vorgeschaltet ist; deren Durchmesser dem der Kegelbasen
entspricht,

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daf die Lochplatte (16, 17) eine Dickes
entsprechend der Hohe der zylindrischen FiiRe (8) der kegelfdrmigen Formkaorper (4, 5) besitzt.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daR die die,Formplatten
(1, 2) aufnehmende Form eine Tréagerplatte (9) mit einem Rahmen (10) und eine Druckplatte {11)
umfaBt, und daR die gemeinsame Héhe der beiden Formplatten (1, 2) und eines Formkdrpers
(4 bzw. 5) zwischen 2/ bis /s der Hohe des Rahmens (10) liegt.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daR der Rahmen als Winkelrahmen (10)
ausgebildet ist und daf die Druckplatte (11) den Winkelrahmen (10) und eine Druckplatte {11)
umfaft, und daR die gemeinsame Héhe der beiden Formplatten (1, 2) und eines Formkérpers
!4 bzw. 5) zwischen /2 bis 3/s der Héhe des Rahmens (10) liegt.

Hierzu 1 Seita Zefchnungen

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Leichtbauplatten unter Verwandung von Kugeln aus Blshglas,
Blahton, Bimsgranulut, Glimer oder einem &hnlichen Material und einem geschéumten organischen oder anorganischen
Bindemittel, wie Epoxidharz, PU-Phenolharz oder dgl., das mit den Kugeln gemischt wird, aufschiumt und zwischen zwei mit
Abstand voneinander angeordneten Formplatten unter Bildung einer Matrix aushirtat.

Bei sinem bekannten Veriahren dieser Art (DE-0S 3715487) fiillt die Blﬁhglaskugel-Kunstharz-Mlschung —abgesehen von den
kleinen Luftrdumen zwischen den Blahglaskugoln - den gesamten, von den ebenen Formplattoberflichen begrenzten Raum aus,
Das Gewicht derartiger Leichtbauplatten und die zu ihrer Hesstellung erforderliche Materialmenge hiingen im wesentlichen von
der vor dem Aushirten durch Zusammendriicken der Mischung erreichten Materialverdichtung ab, Als Kerne von
Sandwichelementen sind derartige Leichtbau platten, bei denan die Deckschichten als Zugelemente wirken, sehr stabil und hoch
belastbar,
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Verfahren der eingangs genannten Art so weiter auszugestaiten, da
Leichtbauplatten mit vergleichsweise geringerem Plattengewicht ohne Beeintriichtigung der Belastbarkeit bei Verarbeitung als
Kerne von Sandwichelementen herstelibar sind.

Das Verfahren nach der Erfindung, bei dem diese Aufgabe geldst ist, zeichnet sich im wesentlichen dadurch aus, daB in die
zwischen den beiden Formplatten befindliche Mischung bel deren Verdichtung und vor deren Aushértung eine Vielzahl von
gleichmiBig verteilten, zur PlattenauBenseite offenen Ausnehmungen aufgeformt wird.

Eshatsich gezeigt, daR nach diesem Verfahren Leichtbauplatten mit besonders geringem Gewicht gefertigt werden kénnen, die
als Kerne von Sandwichstrukturen trotz der Vielzahl der Hohlrdume hoch belastbar sind,

Die Erfindung richtet sich weiterhin auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des vorgenannten Verfahrens, mit zwei Formplatten,
die in einer Presse unter Yerdichtung der eingefilhrten Mischung aufeinander zufahrbar sind, mit dem Kennzeichen, daf
mindestens eine der beiden Formplatten auf ihrer Obarfliche mit einer Vielzahl gleichm&Rig verteilter Formkérper bestiickt ist,
deren parallel zur Formplattenoberfliche verlaufender Querschnitt zur jeweils anderen Formplatte hin abnirint.

Bei den zum Einsatz gelangenden Formkdrpern kann es sich beispielsweise um halbkugelférmige Formkérper handeln. Eine
glinstigere Materialausnutzung, d.h., eine héhere Stabilitit bei weniger Materialeinsatz ergibt sich, wenn die Formkdrper
kegelférmig ausgebildet sind.

Als besonders glinstig hat es sich erwiesen, wenn beide Formplatten mit Formkérpern bestiickt sind. Zweckm#Rigerweise sind
die Formkérper der einen Formplatte dabei relativ zu denen der anderen Formplatte versetzt angeordnet; in
zusammengefahrenem Zustand der Formplatten ragen die Formkarper der einen Formplatte jeweils in die Zwischenrdume
zwischen den Formkarpern der anderen Formplatte,

Eire besonders geschickte Materialverteilung und -ausnutzung wird erreicht, wenn die Basen der kegelférmigen Formkérper der
einen Formplatte in ihrer Projektion auf die andere Formplatte die Basen der auf dieser Formplatte befindlichen Formkdrper
tiberlappen.

Fiir die Montage der Formkorper hat es sich als giinstig herausgestellt, wenn jeder Formkérper basisseitig ein Gewindesackloch
zur Aufnahme einer die zugehé&rige Formplatte durchsetzenden Halteschraube aufwaeist.

Um eine einwandfreie Fixierung der Formkdrper an der Formplatte auch dann zu gewé#hrleisten, wenn sie einen kieinen
Durchmesser besitzen und um dabei ferner eine prézise Verteilung der Formkdrper auf jeder Formplatte sicherzustellen, hat es
sich als glinstig erwiesen, wenn an jeden kegelfdrmigen Formkdérper ein zylindrischar FuR mit einem Durchmesser angeformtist,
der dem Durchmesser der Kegelbasis entspricht, und wenn jeder Formplatte eine Lochplatte mit Léchern vorgeschaltet ist, deren
Durchmesser dem der Kegelbasen entspricht. Dabei besitzt die Lochplatte zweckm#Bigerweise eine Dicke entsprechend der
Hohe der 2ylindrischen FiiBe der kegelférmigen Formkdrper,

Bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Vorrichtung nach der Erfindung umfaRt die die Formplatten aufnehmende Form
eine Trégerplatte mit einem Rahmen und eine Druckplatte, und die gemeinsame Héhe der beiden Formplatten und eines
Formkdrpers liegt zwischen 2/3bis 3/4 der Hohe des Rahmens. Beim Auffiillen der den Rahmen umfassenden unteren Formhéifte
mit der Mischung bis zur Hohe der Spitzen der kegelfdrmigen Formk&rper kann die andere, obere Formplatte abgesenkt werden
und mitihrenkegelfdrmigen Formkdrpern in dieses Granulat zwischen den Formkérpern der unteren Formplatte eintauchen und
dieses verdichten, und die Gefahr, daB bei diesem SchlieBen der Form verdréngtes Material iiber den Rahmen nach auBen
gelangen kann, ist wirksam ausgeschaltet.

Als in baulicher Hinsicht wegen threr Einfuchheit und sehr glinstig und im Hinblick auf eine einwandfreie relative Filhrung der
Formteile besonders vorteilhaft hat sich eine Ausfihrung erwiesen, bel der der Rahmen als Winkelrahmen ausgebildet ist und
ferner die Druckplatte den Winkelrahmen mit einem abgewinkelten Druckplattenrand (ibergreift. Der Druckplattenrand trégt
dazu bei, die beim PreBvorgang auftretenden groBen Kréfte, die bestrebt sind den Winkelrahrnen nach auRen zu verformen,
aufzunehmen,.

Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung und der Zeichnung,
auf die beziiglich aller nicht im Text beschriebenen Einzelheiten ausdriicklich verwiesen wird. Es zeigen

Fig.1: eine Draufsicht auf den einen Randbereich einer mit kegelférmigen Formkérpern bastiickten Formplatte,

Fig.2: einen Querschnitt durch den Randbereich einer die Formplatte nach Fig. 1 enthaltenden Form,

Fig.3: einen Querschnitt durch die Druckplatten einer Form geméB einer atigewandelten Ausfiihrung zur Herstellung von
Leichtbauplatten geringerer Dicke und

Fig.4abis4c: drei unterschiedlich groR bemessene kegelférmige Formkérper fiir die Form gem#B Fig. 3.

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, umfaRt die erfindungsgemiBe Vorrichtung zur Herstellung von Leichtbauplatten zwei
Formplatten 1, 2, die in einer nict1 ndk.er veranschaulichten Presse unter Verdichtung der zwischen ihnen befindlichen
Blahglaskugel-Kunstharz-Mischung 3 aufeinander zufahrbar sind. Jede der beiden Formplatten 1, 2 ist auf ihrer Oberfliche mit
einer Vielzah! gleichméBig verteilter Formkérper 4, 6 bestilckt, die kegelfdrmig ausgebilzet sind, so daB ihr parallel zur
Formplattenoberfidche verlaufender Querschnitt zur jewsils anderen Formplatte hin abniramt. Die Formkérper 4 der einen
Formplatte 1 sind relativ zu den Formkdrpern 5 der anderen Platte 2 versetzt angeordnet. Die Fig.1 und 2 zeigen gemeinsam
besonders deutlich, dal im zusammengefahrenen Zustand der Formplatten 1, 2 die Forrakérper 5 der einen Platte 2 jeweils in
die Zwischenrdume zwischen den Formkdrpern 4 der anderen Platte 1 ragen. Die Schnittpunkte der Achsen der Formkérper 4
mit der einen Formplatte 1 bilden die Eckpunkte von Quadraten, und die Schnittpunkte der Achsen der analog quadratisch
angeordneten Formkdrper 5 der Formplatte 2 mit der Formplatte 1 liegen jeweils genau in der Mitte dieser Quadraté, d. h. decken
sich mit dem Schnittpunkt der Schnittlinien der Diagonalen dieser Quadrate. AuBerdem sind die Formkdrper 4 bzw. 5
zweckméBigerweise derart bemessen und in bezug zueinander angeordnet, daR dia Basen der kegelformigen Formkarper 4 bzw.
5 der einen Formplatte 1 bzw. 2 in ihrer Projektion auf die andere Formplatte 2 bzw. 1 die Basen der auf dieser Formplatte
befindlichen Formkdrper 5 bzw. 4 Giberlappen, vgl. Fig. 1. Zur Festlegung der Formkérper 4, 6 auf der jewsils 2ugehérigen
Formplatte 1 bzw. 2 ist jeder Formkorper basisseitig mit einem Gewincesackloch 6 versehen, das der Aufnahme einer die
z2ugehdrige Formplatte durchsetzenden Halteschraube 7 dient. Bei der Ausfiihrung nach Fig.2 sind die kegelférmigen
Formkorper so gro8 bamessen, daB sie mitihren Basen unmittelbar auf der Formplatte aufliegend mit einer M-6-Schraube
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fixtert werden kénnen. Die Formkdrper besitzen néimlich Basen mit einem Durchmasser von etwa 20mm sowie eine H3he von
etwa 25mm, so daR das Gewindesackloch 8 ausreichend tief gebohrt werden kann.

Bei der Ausfiihrung nach Fig. 3 gelangen kegelférmige Formkérper zum Einsatz, deren Basen einen geringeren Durchmesser von
8mm (Fig.4a), 10mm (Fig.4b) und 15mm (Fig.4¢) besitzen. AuBerdem schiieBen die Mantellinien der kegelférmigen
Formkarper einen Winkel von 60° miteinander ein. Hier umfassen die kegelfdrmigen Formkérper einen zylindrischen FuB 8 mit
einem Durchmesser, der dem Durchmesser der Kegalbasis entepricht. Auf diese Weise erhalten die Formkdrper eine
ausreichende Hohe, um sie mit Gewindesackldchern zur Aufnahme von Gewindeschrauben M4 (Fig.4a und b} bzw: M5 (Fig.4c)
versehen z:1 kénnen. Die Festlegung des kegelfdrmigen Formkérpers mit FuR 8 goméB Fig.4c an der zugehérigen Formplatte 2
mit Hilfe einer M5-Schraube 7 ist in Fig.3 angedeutet.

Bei der ersten Ausfiihrungsform nach Fig. 1 baw. 2 umfaBt die die Formplatte aufnahmende Form eine Trégerplatte 9 mit einem
Winkelrahmen 10 und einer Druckplatte 11, die den Winkelrahmen 10 miteinem abgewinkeiten Druckplattenrar. 112 tibergreift,
Wie ersichtlich, ist zwischen der oberen Formplatte 2 und der Druckplatte 11 ein den Hohenausgleich dienendes Yohrpaket 13
singeschaltet. Auf diese Weise ist sichergestelit, duBl die gemeinsame Héhe der bieiden Formplatten 1 und 2, derei Dicke bei
etwa 5mm liegt, und einas Formkarpers 4 bzw. 5 von etwa 26 mm, zusammen also etwa 35mm zwischen 2/3 bis 3/s der Hihe des
Winkelrahmens von 60mm liegt. ,

Beim Zusammenfahren der Formplatten 1 und 2 nach vorherigem Einfilllen _'-* Blihglasgranulat-Kunstharz-Mischung bis etwa
zur Hhe der Spitzen der kegelférmigen Farmkdrper 4 kann kein Granulat Ober den Rand des Winkelrahmens 10 nach au3en
gelangen. Das Material wird vielmehr nach MaBgabe der Anniiherung der Formplatten 1 und 2 aneinander stark verdichtet. Die
dabei auftretenden, parallel zur Ebene der Formplatten 1, 2 wirkenden Kréfte werden durch den Winkelrahmen 10 sowie den
Druckplattenrand 12 aufgenommen, der den Winkelrahmen 10 bergreift. Der Winkelrahmen 10, der bei 14 mit der
Trigerplatte 9 fest verschraubt ist, ist zusétzlich durch einen mit der Trégerplatte 9 fest verbundenen Stiitzsteg 15 gegen
Verlagerung in der Triigerplattenebene gesichert.

Nach Beendigung des Formvorgangs 1Rt sich von den beiden Formplatten 1,2 eine Leichtbauplatte 1&sen, die eine Vielzahl von
gleichmiRig vertsilten, zur PlattenauBenseite offenen Ausnehmungen aufweist, sich aber dennoch durchihr besonders geringes
Gawicht und ihre hohe Belastbarkeit auszeichnet.

Bei der Ausfilhrungsform nach Fig. 3, bei der die kegalfdrmigen Fcrmkorper 4 bzw. 6 geméB Fig.4 zum Einsatz gelangen, istjeder
Formplatte 1 bzw. 2 eine Lochplatte 16 bzw. 17 mit Léchern 18 vorgeschaltet, deren Durchmesser dem der zylindrischen Fiie 8
und damit der Kegelbasen entspricht. Die Dicke der Lochplatten 16 bzw. 17 entspricht der Hohe der zylindrischen FiBe 8 der
kegelférmigen Formkarper 4 bzw. 6. Die den Formplatten 1 und 2 jeweils vorgeschalteten Lochplatten 168 bzw. 17 bestimmen die
Dicke der mit der Form gemiB Fig.4 herstelibaren Leichtbauplatten. Sie dienen {iberdies zusammen mit den Halteschrauben 7
der exakten Ausrichtung und Festlagung in bezug zueinander und in bezug auf die sie tragenden Formplatten 1 bzw. 2.
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