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62 Mehrschichtiger Kunststoffkorper.
@ Der z.B. als Rohr ausgebildete Kunststoffkérper weist
eine Innenschicht (1), z.B. aus HDPE (high density
Polyethylen) und eine Aussenschicht (4) aus demselben
HDPE auf. Die dazu coextrudierte Mittelschicht besteht aus
einem thermoplastisch verarbeitbaren, synthetischen
Elastomer, welches mit einem Fiillstoff (3) aus Bariumsulfat 4
versehen ist. Damit weist die mittlere Schicht (2, 3) eine ,
hdhere Dichte und Elastizitét als die zwei Aussenschichten ) / 3
(1. 4) auf. Damit ergibt sich eine ausgezeichnete schalldiam- AR = XD
mende Wirkung. Durch die Wahl der genannten Stoffe SN NG NN W — 2
ergibt sich die Moglichkeit, ein solches Rohr in einem \l

Arbeitsgang durch Coextrusion herzustelien. Zur thermi-
schentIsolation kann dem Material, welches zur Bildung der
Innenschicht (2) verwendet wird, vor dem Extrudieren noch
ein Treibmittel zugegeben werden, so dass durch die dabei
gebildeten Poren zusétzlich eine thermische Isolierwirkung
entsteht. Das Kunststoffrohr ist insbesondere fiir die Instal-
lation in Wohnungs- und Industriebauten vorgesehen.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen mehrschichtigen
Kunststoffkérper. Solche Kunststofikérper wer-
den insbesondere im Wohnungs- und Industriebau
verwendet. Beispielsweise kdnnen solche Kunst-
stoffkérper in Form von Kunststoffrohren vorlie-
gen, welche fiir die Anwendung in der Installations-
technik im Wohnungs- und iIndustriebau seit Jahren
eingefiihrt sind. Allgemein bekannt sind die Vorteile
solcher Kunststoffrohre, beispielsweise leichtes
Gewicht, einfache Verlegetechnik, Bestandigkeit
gegen iibliche hausliche und industrielle Abwasser,
elc.

Bezliglich Schallddmmung im Wohnungs- und In-
dustriebau sind in den letzten Jahren die Anspri-
che wesentlich gestiegen.

Um eine schalltechnische und auch thermische
Isolierung zu erreichen, werden die bekannten Lei-
tungsanlagen tblicherweise mit zusatzlichen Mass-
nahmen, beziehungsweise Hilfsbaustoffen verse-
hen.

Diese sind beispielsweise die sogenannten Iso-
liethalbschalen, welche aus Schaumstoffen oder mi-
neralischen Fasern, wie z.B. Glas- oder Steinwolle,
bestehen, welche Isolierhalbschalen nachiraglich
um die eingebauten Rohre gelegt werden, oder sind
aus verschiedenen Materialien zusammengeseizie
Isoliermatten, welche insbesondere zur akusti-
schen Isolierung nachirglich um die Rohre ge-
wickelt werden missen. Dieses bedeutet offen-
sichtlich einen zuséaizlichen Aufwand beim Installie-
ren von Rohren, welche die insgesamten Baukosten
verteuett.

In der DE-PS 2 714 576 ist ein Kunststoffrohrteil
flir Abflussrohraniagen offenbart, das auf der
Rohraussenseite eine Schaliddmmschicht aus einem
offenporigen, weichen Schaumstoff mit einem anor-
ganischen Fiillstoff aufweist. Diese Schicht wird
aber erst nachirdglich auf das bereits vorfabrizier-
te Rohr aufgeschdumt, so dass auch hier ein zu-
sétzlicher Arbeitsschritt und Aufwand vorliegt. Um
die angefiihrte Schalldammwirkung zu erreichen, ist
eine Isolationsdicke von 10 mm notwendig.

Dieselben Nachieile freten auch bei plattenférmi-
gen Kunststoffkdrpern, die in der Bauindustrie An-
wendung finden, auf, indem zus&tzliche schalldam-
mende und thermisch isolierende Stoffe nachirdg-
lich aufgebracht werden miissen.

Ziel der Erfindung ist, die oben erwahnten Nach-
teile zu beheben,

Der erfindungsgemasse Kunststoffkorper ist
durch die Merkmale des Patentanspruches 1 ge-
kennzeichnet.

Der Kunststoffkdrper kann beispielsweise als
Rohr, Platte, Halbschale, Profilstiick, Hohiprofil-
stiick etc. ausgebildet sein.

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

Fig. 1 einen Schnitt durch einen zweischichtigen
Kunststoffkorper, wobei hier eine Rohrwand oder
eine Platte vorliegen kann, und

Fig. 2 einen Schnitt durch einen dreischichtigen
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Kunststoffkdrper, der ebenfalls eine Rohrwand
oder eine Platte sein kann.

Der akustisch und/oder thermisch isolierende
Kunststoffkérper enthélt also mindestens zwei co-
extrudierte Schichten aus Materialien unterschiedli-
cher Dichte und unterschiedlicher Elastizitat, wobei
das Material mit der jeweils htheren Dichte ein ther-
moplastisch verarbeitbares Material ist. Das Mate-
rial mit der jeweils hdheren Dichie und grosseren
Elastizitét, bzw. die damit gebildete Schicht, ist in
den Figuren mit der Bezugsziffer 2 angedeutet. Die
andere Schicht, in der Fig. 1 mit der Bezugsziffer 1
bezeichnet, kann beispielsweise aus Polyethylen,
Polypropylen oder einem anderen thermoplasti-
schen Kunststoff gebildet sein. Entsprechend kon-
nen die Materialien, die in der Fig. 2 mit den Bezugs-
ziffern 1 und 4 bezeichnet sind, ebenfalls Polyethy-
len und/oder Polypropylen oder dgl. sein.
Unabhingig davon, ob zwei oder drei Schichien
vorliegen, sind diese durch Coexirusion zum Rohr
bzw. zur Platte geformt worden. Damit bildet die
Schicht mit den vorgenannten erforderlichen Eigen-
schaften in bezug auf die thermische und/oder aku-
stische Dammung ein einstiickiges Bestandteil des
Erzeugnisses, sei dies ein Rohr oder eine Platte. Es
liegt also ein einstiickiger Kunststoffkdrper mit min-
destens zwei Schichten unterschiedlicher Dichie
und unterschiedlicher Elastizitét vor, welche sich
insbesondere auf die schallddmmenden Eigenschaf-
ten auswirken.

Bei der Ausfithrung, bei welcher die Schicht 1,
bzw. die Aussenschichten 1 und 4 aus HDPE be-
steht bzw. bestehen, ist nun die andere Schicht 2
(Fig. 1), bzw. die Mittelschicht 2 (Fig. 2) aus einem
Material mit einem Grundmaterial gebildet, welches
dazu neigt, sehr hohe Anteile an Fillstoffen 3 auf-
zunehmen. Dieses Grundmaterial ist ein thermopla-
stisches Elastomer, bzw. ein thermoplastisch verar-
beitbarer synthetischer Kautschuk, der mit einem
mineralischen Fiillstoff, z.B. Bariumsulfat, auch als
«Baryt» bekannt, angereichert ist. Damit ergibt sich
der erwiinschte hohe Dichteunterschied und die
grossere Elastizitét zwischen den jeweiligen Schich-
ten, womit das entsprechend hergestellte Rohr be-
trichtliche  Schalldampfungseigenschaften  auf-
weist.

Um diese betrachiliche Schallddmmung zu errei-
chen, genligt eine Schichtdichte 2 von lediglich 3-
6 mm. Somit sind Erzeugnisse mit geringerern Mate-
rialeinsatz und mit geringeren Abmessungen her-
stellbar, die dennoch den Anforderungen an die
Luftschall- und Korperschallddmmwirkungen ge-
recht werden.

An Hauseniwisserungsrohren wird oft die For-
derung gestellf, dass sie flamm- und brandhemmen-
de Eigenschaften aufweisen oder zumindest nicht
brandverschleppend wirken. Eine solche Ausfih-
rungsform eines Rohrstiickes mit einer zweischich-
tigen Wand gemass der Schnitizeichnung der Fig. 1
weist eine Innenschicht 1 aus dem vorerwéhnten
Stoff sowie die akustisch und/oder thermisch isolie-
rende Schicht 2 als Aussenschicht des Rohres auf,
wobei in dieser Aussenschicht 2 durch den iiberpro-
portional ‘hohen Gehalt von mineralischem Fiillstoff
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der Anteil der brennbaren Kompenenten stark ver-
diinnt und bereits dadurch die Entflammbarkeit
stark herabgesetzt wird. Zusétzlich wird durch Zu-
gabe von bekannten flamm- oder brandhemmenden
Komponenten, wie Aluminiumhydroxid, Magnesium-
hydroxid oder Zinkborat efc. eine entziindungs-
oder flamm- und brandhemmende Wirkung erzeugt.

Wenn das Material der Schicht 2, sei dies nun die
Aussenschicht geméss der Fig. 1 oder die Zwi-
schenschicht geméss der Fig. 2 insbesondere zur
thermischen Isolation beitragen muss (Kilte- oder
Warmeisolation), wird vor dem Coextrudieren dem
betreffenden Material weiter ein Treibmittel, z.B.
Azodicarbonamid, beigemischt, welches eine ge-
schdumte Schicht bewirkt. Aufgrund der in dieser in
grosser Zahl vorhandenen Poren, es kbnnen dies
hohlkugelférmige, geschlossene oder auch teilwei-
se offene kleine Hohlrdume sein, in weichen Poren
Luft oder noch vorhandene Treibgase eingeschlios-
sen sind, wird die Isolationswirkung erheblich ver-
bessert.

Es wurde ein Kunststoffrohr geméss einer Aus-
fuhrung nach der Fig. 2 hergestellt, wobei die Mit-
telschicht die angefiihrten Eigenschaften aufwies.
Damit wurden Schallmessungen durchgefiihrt, die
zeigten, dass mit diesem Rohr mit lediglich 3-5 mm
dicker Isolationsschicht eine Schallddmmung er-
reicht wird, die derjenigen eines normalen HDPE-
Rohres umwickelt mit einer im Stand der Technik be-
kannten mehrschichtigen Matte, die aber verhilt-
nismassig dick und einen hohen Aufwand bei Monta-
ge und Reparatur benétigt, entspricht.

In einem weiteren praktischen Ausfiihrungsbei-
spiel wurde mit fiir die Coextrusion notwendigen
Formwerkzeugen und mit drei Extrudern, nachfol-
gend A, B und C genannt, ein Mehrschichirohr mit
folgendem Aufbau hergestellt: Der Exirudet A pla-
stifizierte und férderte ein fiir Druck- oder Haus-
entwéssungerungsrohre  geeignetes Rohmaterial
aus HDPE (high density polyethylen) in den Mehr-
schicht-Extrudionskopf. Mit dem Extruder B wurde
die in diesem Falle schallddmmende Mittelschicht ge-
bildet. Diese Mittelschicht enthielt 160 Gewichts-
Anteile eines thermoplastischen Elastomers und
1100 Gewichis-Anteile eines Fiillmaterials in Form
vom BaSQOa.

Der Extruder C plastifizierte und forderie wie-
derum ein Polyethylen, das durch seine Schmelzvis-
kositat dazu geeignet war, auf der schalldammen-
den Mittelschicht im Mehrschichtwerkzeug eine ge-
schlossene Aussenschicht zu bilden.

Aus der Ausfrittsdiise des Mehrschichtwerkzeu-
ges trat nun ein rohrformiges Produkt aus, welches
durch bekannte, geeignete Abkiihl- und Kalibrier-
vorrichtungen zu einem Rohr ausgebildet wurde,
das den anhand der Fig. 2 beschriebenen Mehr-
schichtaufbau und insbesondere die Mittelschicht
mit einem im Rohr integrierten Schallddmmeffekt auf-
wies.

Die erfindungsgeméss ausgebildeten Kunststoff-
kérper, insbesondere in Form von Rohren, kénnen
durch Stumpfschweissung direkt miteinander ver-
bunden werden, wodurch eine durchgehend wirksa-
me Schallddmmschicht erhalten wird.

Eine andere Verbindungsmethode kann darin be-
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stehen, dass die aussere Schicht 4 (sofern vorhan-
den) und die schallddmmende Schicht 2 mit einem ge-
eigneten Hilfswerkzeug abgeschilt werden und die
nun freiliegenden Rohrenden (Schicht 1) mit in der
Praxis bekannten Schweissmuffen miteinander ver-
bunden werden. Im Bereich der vor dem Verbinden
abgeschélten Rohrenden (ibernimmt nun die
Schweissmuffe die Funktion der Schalldammung.

Patentanspriiche

1. Mehrschichtiger Kunststoftkérper, dadurch
gekennzeichnet, dass er mindestens zwei coextru-
dierte Schichten aufweist, wovon eine eine schall-
dammende Schicht ist, welche gegeniiber minde-
stens einer zweiten Schicht ein Material hoherer
Dichte und grosserer Elastizitat aufweist.

2. Kunststoffkdrper nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Material mit der héheren
Dichte und der grisseren Elastizitat ein Grundmate-
rial mit der Eigenschaft enthalt, relativ hohe Anteile
an Fillistoffen aufnehmen zu kénnen.

3. Kunststoffkrper nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die schallddmmende Schicht
ein Grundmaterial mit einem Mindesigehalt von
85 Gew.-% Fiillstoffen enthait.

4. Kunststoffkdrper nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Material mit der héheren
Dichte und der grésseren Elastizitét ein Grundmate-
rial enthalt, das ein elastisches und thermoplastisch
verarbeitbares, synthetisches Elastomer ist.

5. Kunstsioffkdrper nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Material mit der héheren
Dichte mineralischen Schwer-Filllstoff in Form von
Barjumsulfat oder Abmischungen davon mit ande-
ren mineralischen Flillstoffen enthalt.

6. Kunststoffkdrper nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das Material hoherer Dichte
die Brennbarkeit und/oder Entflammbarkeit verhin-
dernde oder herabsetzende Stoffe enthélt.

7. Kunststoftkérper nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass er ein dreischichtiges Gebil-
de ist, wovon eine nicht die hohere Dichte und gros-
sere Elastizitat aufweisende Schicht die Brennbar-
keit und/oder Entflammbarkeit verhindernde oder
herabsetzende Stoffe enthélt.

8. Kunststofikdrper nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens eine Schicht ein
geschaumtes Material enth&lt, derart, dass eine
thermisch isolierende Schicht vorliegt.

9. Verfahren zur Herstellung eines Kunststoff-
kdrpers nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Material mit der jeweils héheren Dich-
te und grosseren Elastizitat ein thermoplastisch
verarbeitbares, synthetisches Elastomer ist, dem
mineralischer Fillstoff zur Erzielung der héheren
Dichte zugegeben wird und mit mindestens einem
weiteren thermoplastischen Kunststoff coextrudiert
wird, derart, dass ein Kunststoffkérper mit einer in-
tegrierten Schalld@mmschicht in nur einem Arbeits-
gang produziert wird.
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