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69 Verfahren zur Formgebung und zur Kaschierung eines Konstruktionsteiles aus Schaumkunststoff.

@ Aus einem geschlossenzelligen, thermoplastischen

Schaumkunststoff wird zuerst ein Rohling gebildet.
Dieser wird bis zum Anschmelzen seiner Oberfliche und
zur plastischen Verformbarkeit seiner Kernzone erwirmt
und dann zusammen mit einem aufzukaschierenden Fl4-
chengebilde in eine Hohlform eingebracht. Wihrend der
Schliessbewegung der Hohiform und im Anschluss daran
verkiebt der Rohling an seiner Oberfliche mit dem Fli-
chengebilde, wobei er dieses unter Ausbildung der ferti-
gen Gestalt des Werkstiickes gegen die Innenwand der
Hohlform presst.

Das Verfahren ermdglicht kurze Taktzeiten und ist
flexibel, indem die Art und die relative Grosse des auf-
kaschierten Flichengebildes weitgehend frei gew&hlt wer-
den konnen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Formgebung und zur Kaschierung eines
Konstruktionsteiles aus Schaumkunststoff, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein geschlossenzelliger, thermoplastischer
Schaumkunststoff eingesetzt wird und dass aus diesem ein
Rohling gebildet wird, welcher bis zum Anschmelzen seiner
Oberfliche und zur plastischen Verformbarkeit seiner Kern-
zone erwirmt wird, wonach er zusammen mit einem aufzuka-
schierenden Fléchengebilde in eine Hohlform eingebracht
wird, in welcher er wihrend der und im Anschluss an die
Schliessbewegung an seiner Oberfliche mit dem Flichenge-
bilde verklebt, wobei er das Flichengebilde unter Ausbildung
der Gestalt des fertigen Werkstiickes gegen die Innenwand der
Hohlform presst.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass als geschlossenzelliger Schaumkunststoff ein vernetztes
Polyolefin, vorzugsweise ein vernetztes Polyithylen, eingesetzt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rohling aus einem Bahnenmaterial gebildet
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
dass der Rohling mehrschichtig aufgebaut wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Schichten des Rohlings voneinander abweichende
Raumgewichte aufweisen.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Rohling mit Hilfe von Infrarotstrah-
len erwédrmt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Erwdrmung so durchgefiihrt wird, dass die Oberfliche
des Rohlings bis zu einer Tiefe von 1 mm verfliissigt wird,
wihrend die Kernzone eine plastische Formbarkeit erhilt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass als aufzukaschierendes Flichengebilde
ein Bahnenmaterial eingesetzt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass in verschiedenen Bereichen der Hohlform hinsichtlich der
physikalischen und/oder chemischen Eigenschaften voneinan-
der abweichende Bahnenmaterialien eingesetzt werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass als aufzukaschierendes Flichengebilde
ein vorprofiliertes Flichenelement eingesetzt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichoet,
dass ein Flichengebilde aus Metall, Holz, Kunststoff oder Le-
der eingesetzt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Flichengebilde eingesetzt wird, das flexibel ist
und/oder tiefziehfahige Eigenschaften aufweist.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Fldchengebilde in Form einer Folie und/oder eines
textilen Flichengebildes aus natiirlichen oder synthetischen
Werkstoffen eingesetzt wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hohiform Schneide- und/oder Pri-
gewerkzeuge aufweist, welche parallel oder im Anschluss an
die Schliessbewegung der Hohlform betiitigt werden.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hohlform wihrend des Formprozes-
ses evakuiert wird.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Formgebung und
zur Kaschierung eines Konstruktionsteiles aus Schaumkunst-
stoff.

Die CH-PS 289 307 schildert ein Verfahren zur Herstel-
lung von Konstruktionselementen aus duroplastischen
Schaumkunststoffen, deren Oberfliche zumindest in einem
Teilbereich mit einer Deckschicht kaschiert ist. Zur Herstel-
lung dieser Teile wird eine Hohlform verwendet, deren Innen-
wand mit der vorgesehenen Deckschicht verkleidet ist. In die
solcher Art vorbereitete Form wird anschliessend das Reak-
tionsgemisch des vorgesehenen Kunststoffes eingegeben, wel-
ches mehr oder weniger spontan aufschiumt und hierbei unter
Ausfiillung des vorhandenen Hohlraumes in eine feste Verbin-
dung zu den Deckschichten tritt. Das erhaltene Werkstiick
wird anschliessend innerhalb der Form erwirmt, wodurch
seine chemische Aushértung beschleunigt wird. Da dieser Vor-
gang hinsichtlich seiner Zeitdauer nicht beliebig verkiirzt wer-
den kann, ist es iiblich, einer zentral angeordneten Dosier- und
Einspritzmaschine fiir die einzelnen Kunststoffkomponenten
eine Vielzahl von Hohlformen zuzuordnen, die in einem exakt
abgestimmten zeitlichen Rhythmus vorbereitet, mit dem Reak-
tionsgemisch gefiillt, ausgeheizt und entleert werden. Die da-
bei erzielte Mengenausbringung pro Zeiteinheit ist im wesent-
lichen abhéngig von der Anzahl der eingesetzten Hohlformen,
und da deren Beschaffungskosten im Vergleich zu den Kosten
der verfahrenstechnisch unumgénglich notwendigen Einrich-
tungen eine untergeordnete Grossenordnung haben, besteht
ausser aus Griinden der Produktivitit auch aus Griinden der
Rentabilitit ein gewisser Zwang zum Bau von Anlagen mit ei-
ner grosseren Anzahl von Hohlformen. Bei bestimmten Ferti-
gungen, beispielsweise solchen, die einem umfangreichen Ty-
penprogramm bzw. breitgeficherten Gréssenreihen innerhalb
der einzelnen Typen unterliegen, ergeben sich hieraus jedoch
erhebliche Schwierigkeiten, die insbesondere aus wirtschaftli-
chen Griinden die Anwendung dieses Verfahrens erschweren
oder ausschliessen kénnen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zur Formgebung und zur Kaschierung eines Konstruktionstei-
les aus Schaumkunststoff zu entwickeln, bei dem die Art und
die relative Grosse des aufkaschierten Flichengebildes in weit-
gehender Hinsicht dem freien Ermessen iiberlassen bleibt und
welches, durch Ermdglichung kurzer Taktzeiten, insbesondere
40 die wirtschaftliche Fertigung von Konstruktionsteilen aus hiu-

fig wechselnden Typenprogrammen bzw. umfangreichen Gros-
senreihen erlaubt.
Um diese Aufgabe zu 1osen, ist das erfindungsgemisse
Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass ein geschlossenzelli-
45 ger, thermoplastischer Schaumkunststoff eingesetzt wird und
dass aus diesem ein Rohling gebildet wird, welcher bis zum
Anschmelzen seiner Oberfliche und zur plastischen Verform-
barkeit seiner Kernzone erwirmt wird, wonach er zusammen
mit einem aufzukaschierenden Flichengebilde in eine Hohl-
s0 form eingebracht wird, in welcher er wihrend der und im An-
schluss an die Schliessbewegung an seiner Oberfliche mit dem
Flachengebilde verklebt, wobei er das Flichengebilde unter
Ausbildung der Gestalt des fertigen Werkstiickes gegen die
Innenwand der Hohlform presst.

Als geschlossenzelliger Schaumkunststoff kann zweckmis-
sig ein vernetztes Polyolefin, vorzugsweise ein vernetztes Po-
lydthylen, eingesetzt werden. Der Rohling kann aus einem
Bahnenmaterial gebildet werden, und zwar gegebenenfalls
mehrschichtig, wobei die Schichten gegebenenfalls voneinan-
60 der abweichende Raumgewichte aufweisen kénnen. Als be-

sonders zweckmissig hat es sich erwiesen, wenn der Rohling
mit Hilfe von Infrarotstrahlen erwérmt wird, und es kdnnen
ausserordentlich vorteilhafte Ergebnisse erzielt werden, wenn
diese Erwirmung so durchgefiihrt wird, dass die Oberfléiche
65 des Rohlings bis zu einer Tiefe von 1 mm verfliissigt wird,
wihrend die Kernzone eine plastische Formbarkeit erhlt.
Als aufzukaschierendes Flichengebilde kann ein Bahnen-
material eingesetzt werden, wobei in verschiedenen Bereichen
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der Hohlform gegebenenfalls hinsichtlich der physikalischen
und/oder chemischen Eigenschaften voneinander abweichende
Bahnenmaterialien verwendet werden konnen. In einer ande-
ren Ausfiihrungsform kann als Flichengebilde ein gegebenen-
falls vorprofiliertes Flichenelement hoher mechanischer Fe-
stigkeit eingesetzt werden, welches vorzugsweise aus Metall,
Holz, Kunststoff, Leder und/oder einem Kombinationswerk-
stoff aus diesen Werkstoffen bestehen kann. Stattdessen kann
man auch ein Flichengebilde einsetzen, welches eine hohe
Flexibilitit und/oder tiefziehfihige Eigenschaften aufweist,
insbesondere in Form einer Folie und/oder eines textilen Fla-
chengebildes aus natiirlichen und/oder synthetischen Werk-
stoffen.

Fiir die Fertigung vieler Werkstiicke kann zweckmissig
sein, die Hohlform mit Schneide- und/oder Prigewerkzeugen
zu versehen, welche parallel oder im Anschluss an die
Schliessbewegung betitigt werden konnen. Weiterhin kann die
Hohlform in der oberen und/oder in der unteren Formhilfte
Offnungen aufweisen, die gegebenenfalls mit einem Vakuum-
und/oder Druckluftanschluss versehen sein kénnen.

Ausfithrungsbeispiele des erfindungsgeméssen Verfahrens
werden nachfolgend anhand der Fertigung eines Schuhunter-
teiles naher erldutert. Die Anwendbarkeit des Verfahrens ist
aber selbstverstindlich nicht auf die Fertigung solcher Teile
beschriinkt, sondern es besteht eine Vielzahl von weiteren
Anwendungsmoglichkeiten.

Unterteile von Schuhen werden herkémmlicherweise aus
mehreren einzeln ausgestanzten Teilen zusammengeklebt. Sie
bestehen insbesondere aus einer Brandsohle, einem mehr oder
weniger anatomisch geformten Fussbett sowie einer Deck-
schicht fiir dieses Fussbett. Hinsichtlich der verwendeten Ma-
terialien kamen bisher insbesondere Lederfaserwerkstoffe,
echtes Leder bzw. Kunstleder sowie Werkstoffe auf Zellstoff-
basis zur Anwendung. Neben dem Zwang zu einer handwerks-
shnlichen Fertigungsmethode war damit allerdings der Nach-
teil verbunden, dass sich so auf wirtschaftliche Weise kaum ein
anatomisch richtig ausgebildetes Fussbett herstelien liess.

Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung wird nunmehr
fiir die Ausbildung eines Fussbettes ein geschlossenzellig ge-
schiumter, thermoplastischer Kunststoff eingesetzt. Als be-
sonders vorteilhaft hat sich die Verwendung geschlossenzelli-
ger, vernetzter Polyolefinschiume erwiesen, insbesondere die
Verwendung von geschlossenzelligen, vernetzten Polyéthylen-
schdumen, wobei deren Wichte in weitem Rahmen schwanken
kann, sich jedoch insbesondere in einem Bereich 30 bis
300 kg/m® bewegt.

Das Volumen des in eine Hohlform einzusetzenden Roh-
lings soll im wesentlichen dem Volumen des fertigen Werkstiik-

kes entsprechen. Da einer Ausweitung dieses Volumens in ho- .

rizontaler Richtung, bedingt durch die Kontur des Werkzeu-
ges, Grenzen gesetzt sind, ist es erforderlich, dessen Dicke zu
variieren, was beispielsweise erfolgen kann, indem mehrere
Lagen eines entsprechenden flichenhaften Materials zusam-
menkaschiert werden. Zur Erzielung besonderer Eigenschaften
des fertigen Werkstiickes, beispielsweise in schwingungstechni-
scher Hinsicht, ist es hierbei ohne weiteres moglich, fiir die
einzelnen Lagen Werkstoffe mit voneinander abweichender
Wichte einzusetzen.

Das Material wird vorwiegend in Bahnenform eingesetzt,
und es lasst sich auf diese Weise ein ausserordentlich hoher
Automatisierungsgrad bei der Durchfithrung des Verfahrens er-
zielen. Es ist auch moglich, gegebenenfalls speziell angepasste
Bahnenzuschnitte oder Rohlinge einer sonstigen Form einzu-
setzen.

Der gegebenenfalls auf eine der vorstehend geschilderten
Weisen vorbereitete Rohling wird anschliessend intensiv er-
wirmt, wobei es von wesentlicher Bedeutung ist, einen ganz
bestimmten Temperaturverlauf {iber den Querschnitt des Rob-
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lings zu erzeugen. Wihrend insbsondere im Bereich seiner

zu kaschierenden Oberflichen ein Uberschreiten des Schmelz-
punktes unerlisslich ist, soll im Bereich der Kernzone ledig-
lich eine plastische Verformbarkeit erreicht werden. Unter Be-
zugnahme auf die Verwendung eines geschlossenzelligen, ver-
netzten Polyithylenschaumes fiir die Ausbildung des Rohlings
bedeutet das, dass die Oberfliche eine Temperatur von ca. 150
bis 250 °C aufweisen muss, wihrend die Kernzone den Tem-
peraturbereich von 70 bis 120 °C keinesfalls éiberschreiten
darf. Hinsichtlich der technischen Realisierung einer derarti-
gen Erwiirmung bestehen verschiedene Moglichkeiten. Beson-
ders giinstige Ergebnisse wurden unter Verwendung von Infra-
rotstrahlern erzielt, die in unmittelbarer Nihe der Oberfléche
des zu erwirmenden Schaumkunststoffes angebracht werden.

Der erwirmte Rohling wird anschliessend zusammen mit
dem oder mit den aufzukaschierenden Flichengebilden in eine
Hohlform eingebracht, die unverziiglich geschlossen und gege-
benenfalls evakuiert wird. Bei diesem Vorgang kommt es unter
Ausbildung der Gestalt des fertigen Werkstiickes zu einer fe-
sten Verbindung der Oberfléche des Rohlings mit den aufzu-
kaschierenden Teilen und diese werden gegebenenfalls unter
Verinderung ihrer Form fest gegen die Innenwand der Hohl-
form gepresst. Bedingt durch die anschliessende Abkiihlung
verliert der Kunststoff seine weitere Fliessfahigkeit, und das
fertige Werkstiick kann unmittelbar entnommen werden, ein
Vorgang, der beispielsweise durch das Einblasen von Druck-
Tuft unter das Werkstiick auf einfache Weise automatisiert
werden kann. Bei einer verhiltnismssig hohen Taktfolge dient
diese Druckluft ausserdem dazu, die Temperatur der verwen-
deten Werkzeuge innerhalb der verfahrenstechnisch giinstigen
Grenzen zu halten. Die Anwendung von Schneid- und/oder
Prigewerkzeugen in Verbindung mit den Formwerkzeugen hat
insbesondere den Zweck, das bisher erforderliche separate
Randbeschneiden der Werkstiicke zu vermeiden. Auf diese
Weise wird nochmals eine Verbesserung der Wirtschaftlichkeit
des Verfahrens erzielt.

Hinsichtlich der aufzukaschierenden Fléchengebilde beste-
hen ausserordentlich weitgespannte Méglichkeiten, da die vor-
zugsweise verwendeten geschlossenzelligen, vernetzten Poly-
olefinschiiume gegebenenfalls unter Anwendung von Haftver-
mittlern ausgezeichnete Bindeeigenschaften zu allen einschla-
gig verwendbaren Werkstoffen aufweisen. Deren spezifische
Auswahl ergibt sich infolgedessen aus den spezifischen Erfor-
dernissen, denen die Beschichtung in dem entsprechenden Be-
reich zu geniigen hat.

Da die Brandsohle in einem Schuhunterteil in erster Linie
die Aufgabe hat. dem Schuh insgesamt eine hohe mechanische
Stabilitit zu verleihen, eignen sich hierfiir insbesondere relativ
steife Materialien, beispielsweise Lederfaserwerkstoffe. Mate-
rialien dieser Art haben jedoch hiufig eine zu hohe Eigensta-
bilitit, um durch den Schaum verformt werden zu kénnen. In
diesen Fillen ist es erforderlich, die Teile im Rahmen eines se-
paraten Priigevorganges vor dem Einbringen in die Hohlform
an deren Konturen anzupassen. Kommen diesbeziiglich Werk-
stoffe zur Anwendung, die eine sehr hochliegende spezifische
Wirme haben, beispielsweise metallische Werkstoffe, dann
kann es erforderlich sein, diese vor dem Einbringen in die
Form gegebenenfalls leicht vorzuwérmen.

Da die Oberflichenkaschierung von Schuhunterteilen
ebenso wie die Innenauskleidung von Schuhen weitgehend von
Asthetischen Gesichtspunkten bestimmt wird, k6nnen hierfiir
leichte Fliichengebilde mit einer hohen Flexibilitét und tief-
ziehfdhigen Eigenschaften eingesetzt werden, beispielsweise in
Form von Folien oder in Form von textilen Fldchengebilden.
Besonders gute Ergebnisse werden unter Anwendung thermo-
plastischer Materialien erzielt. Daneben kann eine ausgezeich-
nete Konturenschérfe insbesondere im Bereich der Randzonen
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des erzielten Formkorpers dadurch begiinstigt werden, dass die  Taktzeiten in der Grossenordnung von 5 Sekunden, und es

Formhilften wihrend und im Anschluss an den Schliessvor- gewihrleistet bei Verwendung von Mehrfachwerkzeugen ne-
gang evakuiert werden. ben einer hohen Mengenausbringung eine verbliitfend einfache

Der besondere Vorteil des beschriebenen Verfahrens be- und kostengiinstige Moglichkeit zur Anderung des Fertigungs-
steht darin, dass eine Automatisierung mit relativ einfachen 5 programmes.

Mitteln moglich ist. Das Verfahren arbeitet mit kiirzesten




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS

