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Beschreibung

Die Erfindung betriffl eine Schalplatte geman dem
Oberbegriff des Hauptanspruchs.

Aus der DE-A-39 16 938 ist eine Schalungsplatte
bekannt, die aus einem thermoplastischen Kunststoff,
insbesondere High Density Polyathylen besteht, in dem
Metall in Form von Bandkérpern oder Spanen verteilt
ist, die klrzer als die Plattendicke sind. Der Kunststoff
soll mehr als 50 Gewichtsprozent ausmachen. Die Plat-
te ist formstabil, tragfahig und preiswert herstellbar und
kann wie bisherige Holzplatten genagelt und gebohrt
werden.

In der DE-OS 40 20 124 wurde auf die Bedeutung
des Warmeleitwerts fir Schalplatten aus Kunststoff hin-
gewiesen. wird der abbindende Beton nicht abgekuhlt,
dann kann er sich auf bis zu 60° C erwarmen. Dies tut
dem Beton selber nicht gut, undvor allem verlieren dann
die Schaltafeln aus Kunststoff ihre bei Normaltempera-
tur vorhandene Festigkeit. Auch heute noch versuchen
manche, diese Schwierigkeit dadurch zu umgehen, dafi
nur winters betoniert wird.

Bei diesen in den Kunststoff eingebrachten Metall-
kérpern ist jedoch eine Vorbehandlung erforderlich, wie
dies z.B. bei Spanen der Fall ist, die man stets nahezu
chemisch reinigen muf3 und die auch stets eine Haft-
briicke benétigen.

Aufgabe der Erfindung ist es, zumindest die not-
wendigen Warmeleitwerte, wenn nicht gar hdhere, auf
billige Art und Weise unter Einsatz von bekannten Ver-
fahren zu dessen Herstellung zu erreichen und die Ver-
wendung von nicht mehr recycelbarem Material anderer
Herkunft zu erméglichen.

Hinsichtlich der Schalplatte wird dies durch die aus
dem kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1 ersichtli-
chen Merkmale gelést. Hinsichtlich des Verfahrens
durch die Merkmale der Anspriiche 28 und 29 in Verbin-
dung mit vorhergehenden Anspriichen.

Durch die Erfindung wird es schon bei Prototypen
moglich, Elastizitdtsmodule im Bereich von 2.000 bis
3.000 N/mm2 zu erzielen. Im Biegeversuch erkennt
man, daf3 der Querschnitt der Schalplatte homogen ist.
Zwar kann man eine solche Schalplatte im Biegever-
such ebenfalls zum Bruch bringen. Es fehlen aber die
wirren Bruchverlaufe, wie sie flr holzverleimte Schal-
platten typisch sind. Dies kommt daher, weil innerhalb
solcher Schalplatten Schubkréfte an den einzelnen Fla-
chen im Innern der Schalplatte aufireten, die beiden er-
findungsgeméaBen Schalplatten fehlen. Insbesondere in
nasser Umgebung fallt der Vergleich deutlich zugunsten
der erfindungsgeméBen Schalplatte auf.

Das Ausgangsmaterial fur die erfindungsgeméaBe
Schalplatte ist optimal, da man keine Haftbriicken be-
sonders schaffen muB. Man braucht das Material nicht
zu reinigen. Der Aufwand fiir die Bearbeitung ist mini-
mal. Die Schneckenextruder werden nicht abradiert. Die
Zufuhr zum Extruder macht im Gegensatz zum bandfér-
migen Material keine rheologischen Schwierigkeiten.
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Die Schalplatten selbst sind wieder recyclebar.

Die Erfindung wird nunmehr anhand der nachfolgen
Bilder beschrieben. Es zeigen:
Bild 1 Folienschnitzel auf Millimeterpapier, gewon-
nen von Segmenten von Folienrollen und in
einer Schneidmihle gemahlen.
Bild 2 flaches, kérniges Mahlgut, das aus Segmen-
ten von gepressten Folien-Wirrballen gewon-
nen wurde, welche Segmente in Schneid-
muhlen gemahlen wurden.
Bild 3 ein Teilchen aus Bild 2, ebenfalls auf Millime-
terpapier, rund 20-fach vergréBert.

Die nachfolgend beschriebenen Zuschlage zum
Kunststoff sind s owohl fir die massiven Bauelemente
nach der DE-OS 39 16 938 (Dinger) geeignet, die dort
im Ausfihrungsbeispiel als massives Bauelement be-
schrieben ist, und zwar ganz als Ersatz der dort erwahn-
ten Metall-Bandkérper, als auch diese Metall-Bandkér-
per auch nur im wesentlichen ersetzender Menge.

Die Erfindung ist aber auch in hervorragender Wei-
se fur ein Bauelement gemaB der DE-OS 40 36 151
(Dingler) geeignet, bei der der Warmeleitwert in so fern
ein Problem ist, als dieses Bauelement in seinem Mit-
tenbereich geschaumt ist und der Warmeleitwert des
gesamten Bauelements abhangig von demjenigen
Schichtbereich ist, der den schlechtesten Warmeleit-
wert hat, welcher Bereich hier in der Mittenebene des
Bauelements liegt.

Bild 1 zeigt Schnitzel von Aluminiumfolien, welche
Schnitzel wie folgt entstanden sind: mit PE beschichtete
Aluminiumfolien wurden auf breite Rollen aufgewickelt,
die bis zu 2 Tonnen wiegen kénnen. Dabei war das PE
mit weiBer Farbe bedruckt worden. Solche Rollen kén-
nen aus Qualitdtsgrinden verworfen werden. Sie bilden
AusschuB. Sie stellen etwa 20 % des Abfalls eines Alu-
miniumwerks dar. Von diesen geordnet lagigen Rollen
schneidet man mit einer Art Guoillotine Scheiben ab und
wirft diese in den Trichter von Maschinen, wie zum Bei-
spiel von der Herbold "Schneidmihlen” oder von der Fir-
ma Condux "Schneidgranulatoren" genannt werden.
Sie werden auch als "Uberschwere Messermuhlen" be-
zeichnet. Fir diese gibt es unterschiedliche Anordnun-
gen von Statormesser und Rotormesser. Die besten Er-
gebnisse bekommt bei solchen schweren Messermih-
len, die mit dem ausgeristet sind, was zum Beispiel die
Firma Condux mit "Klauenrotor" bezeichnet. Gleichwer-
tige Anordnungen bei schweren Messermuhlen der Fir-
ma Herbold. Unter den Rotoren ist ein Sieb angebracht.
Das Folienmaterial wurde in diesem so lange herumge-
wirbelt und dabei zerkleinert, bis es aus einem Sieb mit
einer Siebweite um die 8 mm hindurchfiel. Solche Folien
werden an sich zum Beispiel fur Tierfutterpackungen
verwendet, wenn sie dicker sind oder diinner, wenn sie
fur Fertigsuppenbeutel verwendet werden. Die charak-
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teristische GroéBe der Schnitzel ist dem Bild 1 zu entneh-
men. Manche Schnitzel liegen mit der weiBen Seite
nach oben auf dem Millimeterpapier. Hier ist das Polye-
thylen weif3 bedruckt. Solche Farbanteile wie zum Bei-
spiel Titandioxid stéren nicht. Bei anderen Schnitzeln
liegt die glanzende Aluminiumseite nach oben. Bei eini-
gen sieht man auch auf die Schnittkante. Die insgesam-
te Dicke betragt 2 bis 4 zehntel Millimeter, wobeider Dik-
ke nach das Aluminium wesentlich dinner als die PE-
Schicht ist.

Es handelt sich hier um geschnittene Schnitzel mit
einem kleinen Anteil an RiB kanten.

FlieBen diese Schnitzel zufriedenstellend in den
Zufuhrkanal der Kunststoffextruder-Schnecken, so
kann man diese Schnitzel direkt verwenden. Sie verbin-
den sich ausgezeichnet mit demjenigen Kunststoff, aus
dem die Schaltafel hergestellt wird, und zwar im wesent-
lichen ganz oder Uberwiegend im Extruder. Dabei
schmiltzt die Kunststoffschicht auf. Die meisten solcher
Folien haben einen Haftvermittler zwischen dem Alumi-
nium und dem PE. Das Aluminium kann bis zu 4/10 mm
dick sein.

In manchen Féllen fallt der Abfall nichtin Rollen auf-
gewickelt geordnet an. Vielmehr werden die Folien
manchmal auch zu Ballen gepresst, so wie der Folien-
abfall anfallt. Die Folienlagen sind in diesem Fall wirr
und gepresst. Solche Ballen haben ebenso wie die Rol-
len ein sehr hohes Gewicht. Auch diese Ballen wirft man
nicht als ganze in die schweren Messermihlen. Viel-
mehr schneidet man auch hier mit einer Art Guoillotine
Scheiben ab und wirft dann diese Scheiben in die Fillt-
richter der schweren Messermihlen. Auch hier wirbelt
das Schnittgut so lange in der Mlhle herum, bis es durch
das Sieb fallt. Dabei erhalt man flache, kérnige Teilchen
geman Bild 2, die in der gleichen schweren Messermiih-
le bearbeitet wurden, wie die Folienschnitzel von Bild 1.
Der Unterschied liegt allein darin, daf3 das Zufuhrgut in
einer anderen Form zugeflhrt wurde. Hier wurde Abfall
verwendet, der aus Aluminiumfolie bestand, der mit ei-
ner unbedruckten PE-Schicht kaschiert, die nicht be-
druckt war. Deshalb sieht man im Bild 1 und 2 von dem
an sich vorhandenen, aber glasklaren PE nichts.

Die Partikel sind silbrig glanzend und haben stati-
stisch eine GroBe, wie sie unter Zuhilfenahme des Mil-
limeterpapiers herausgemessen werden kann ( die Sei-
tenlange des kleinsten Karos ist 1 mm). Wie man sieht,
sind die Schnitzel praktisch alle ein- oder mehrmals auf
sich zurlickgefaltet und in diesem Zustand durch die PE-
Schicht verklebt worden, was durch Kaltschwei3ung
oder HeiBschweiBung beim Mahlvorgang geschehen
sein kann. Die Partikel gemaf Bild 2 kénnte man auch
als Kérnchen, Nuggets oder dergleichen bezeichnen.
Sie haben flache Formen und sind im Bereich von 2/10
bis 7/10 mm dick, also wesentlich flacher, als sie in Bild
2 in ihrer charakteristischen Flachenabmessung be-
zeigt sind. Diese Partikel sind durch ein Sieb mit 8 mm
Maschenweite geschlagen worden. Eine Maschenweite
von 10 - 12 mm dlrfte noch ertraglich sein. Dahinge-
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hend flihrt eine zu kleine Maschenweite zu Mehl, was
zu einem zu groBBen AusschufB nicht verwendbarer Teil-
chen fuhren wiirde und nicht anzustreben ist.

In Bild 3 ist ein solches Plattchen/Nugget/Kérnchen
ebenfalls auf Millimeterpapier abgebildet. Man sieht die
sehr unregelmaBlige und damit glnstige Oberflache.
Man sieht auch eine von unten nach rechts oben gehen-
de schwarze Trennungslinie als Randlinie einer links un-
ten liegenden Faltung. Die Teilchen machen den Ein-
druck, als seien sie geschmiedet worden.

Erfindungsgeman kann man auch nicht kaschierte
Aluminiumfolie verwenden.

Erfindungsgeman kann man auch Aluminiumdek-
kel verwenden, wie sie als Schraubverschliisse fir Fla-
schen, Flaschchen oder dergleichen verwendet werden
und zwar unabgéangig davon, ob sie mit Kunststoff be-
schichtet sind oder nicht.

Man kann auch diejenigen Folien verwenden, aus
denen die Deckel herausgestanzt sind.

Was das Kunststofimaterial der Schalplatte an-
langt, so legiert man hier Polyathylen mit Polyamid, um
die Hitzebestandigkeit heraufzusetzen. Im Rahmen der
gesamten Rezeptur verwendet man 20 % Polyamid +
30 %.

Bei einer bevorzugten Legierung fiir die Schalplatte
wurden verwendet, 20 % PA, 50 % HDPE, 15 % Glas-
faser und 15 % Aluminiumflakes. Diese Werte kénnen
jeweils in einen Bereich von 20 % abgeéndert werden,
wobei darauf natirlich zu achten ist, daB3 sich am SchluB
trotzdem 100 % ergeben.

Patentanspriiche

1. Schalplatte aus Kunststoff fir eine Schaltafel zum
Betonieren, mit Metallkdrpern aus Aluminium, die
im Kunststoff der Schalplatte verteilt sind und eine
solche Menge und Verteilung haben, daf die Schal-
platte einen bestimmten Warmeleitwert nicht unter-
schreitet, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Metall-
kérper aus Aluminiumfolien gemahlen sind.

2. Schalplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Metallkérper aus Schnitzel beste-
hen.

3. Schalplatte nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schnitzel unregelméaBige Gestalt
haben.

4. Schalplatte nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Metallkérper eine flachige Gestalt
mit einer charakteristischen statistischen Flachen-
abmessung von einigen Quadrat-Millimetern bis ei-
nige Quadrat-Zentimeter haben.

5. Schalplatte nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die charakteristische statistische Fla-
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chenabmessung unter einem Quadrat-Zentimeter
ist.

Schalplatte nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schnitzel eine Gestalt haben, in
der sie in Zufihrstutzen von Schneckenextruden
rieselfdhig sind, welche Schneckenexiruder der
Schalplattenherstellung dienen.

Schalplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Aluminiumfolien schon als Aus-
gangsmaterial mit Kunststoff beschichtet sind, der
vorzugsweise ein Polyolefin ist.

Schalplatte nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl das Polyolefin ein Polyethylen ist.

Schalplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kunststoff mindestens gleich dick
wie das Aluminium ist, vorzugsweise aber dicker ist.

Schalplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 gewichtsmaBig 30 % + 50 % und 70
% Aluminium £ 35 % vorgesehen ist, wobei darauf
zu achten ist, daB sich am SchluB nicht mehr als
100 % ergeben.

Schalplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 es sich um ein bedrucktes Polyolefin
handelt.

Schalplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Metallkdrper aus einem kérnigen
Aluminium-Klimpchenmaterial bestehen, dessen
charakteristische Ladngenabmessung unter einem
Zentimeter liegt und dessen Dicke hiergegen sehr
klein ist.

Schalplatte nach Anspruch 1, 7 oder 12, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die Metallkérper im wesentli-
chen aus flachem, kérnigem Mahlgut solcher Alu-
miniumfolien bestehen, die von wirrlagigen Folien-
PreBballen ausgehend gemahlen wurden.

Schalplatte nach Anspruch 1 und 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB3 die Metallkérper aus Schnitzel-
Mahlgut bestehen, das von spiralig geordnete La-
gen aufweisende Folien-Rollen ausgehend gemah-
len wurde.

Schalplatte nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Metallkérper aus Mahlgut von der
Artbestehen, das in Schneidmihlen gemahlen wur-
de.

Schalplatte nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Metallkérper aus einem Mahlgut
bestehen, das eine Siebweite von 8mm+ 15 % pas-
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siert hat.

Schalplatte nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Polyolefin zumindest die einen
Flachen des Mahlguts diinn umgibt.

Verfahren zur Herstellung einer Schalplatte nach ei-
nem oder mehreren der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB3 das Aluminium-
Material mit einer Doppelschnecke in den Kunst-
stoff der Schalplatte eingearbeitet wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Aluminium-Material mit einer
gleichlaufenden Doppelschnecke in den Kunststoff
der Schalplatte eingearbeitet wird.

Schalplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Metallkdrper statistisch eine Vor-
zugsrichtung parallel zur Oberflache der Schaltafel
haben.

Schalplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sie nagelbar ist.

Schalplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 sie innen geschaumt ist und die Po-
rengréBe nach auBen auf Null fallt.

Schalplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Metallkérper eine Beschichtung
aus Kunststoff aufweisen, die ein Duroplast ist.

Schalplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Metallkérper eine Beschichtung
aus Kunststoff aufweisen, die ein Thermoplast ist.

Schalplatte nach Anspruch 26 und 27, dadurch ge-
kennzeichnet, da3 der Kunststoff eine Mischung
aus "Duroplast" und "Thermoplast" ist.

Schalplatte nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB der Kunststoff der Beschichtung der
Metallkérper ein Polyurethan ist.

Claims

Formwork sheet made of plastic for a formwork pan-
el for concreting, having metal bodies made of alu-
minium which are distributed in the plastic of the
formwork sheet and are of such a quantity and dis-
tribution that the formwork sheet does not fall below
a certain coefficient of thermal conductivity, charac-
terized in that the metal bodies are milled from alu-
minium foils.

Formwork sheet according to Claim 1, character-
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ized in that the metal bodies consist of chip [sic].

Formwork sheet according to Claim 2, character-
ized in that the chips are of an irregular form.

Formwork sheet according to Claim 3, character-
ized in that the metal bodies are of a flat form with
a characteristic statistical surface dimension of a
few square millimetres to a few square centimeters.

Formwork sheet according to Claim 4, character-
ized in that the characteristic statistical surface di-
mension is less than one square centimetre.

Formwork sheet according to Claim 2, character-
ized in that the chips are of a form in which they can
be poured into feed tubes of screw-type extruders,
which screw-type extruders are used for producing
the formwork sheets.

Formwork sheet according to Claim 1, character-
ized in that the aluminium foils are already coated
with plastic as a starting material, which plastic is
preferably a polyolefin.

Formwork sheet according to Claim 7, character-
ized in that the polyolefin is a polyethylene.

Formwork sheet according to Claim 1, character-
ized in that the plastic is at least as thick as the alu-
minium, but preferably is thicker.

Formwork sheet according to Claim 1, character-
ized in that 30 % + 50 % by weight [lacuna] and 70
% by weight of aluminium+ 35 % is provided, it hav-
ing to be ensured that the final result is not more
than 100 %.

Formwork sheet according to Claim 1, character-
ized in that a printed polyolefin is used.

Formwork sheet according to Claim 1, character-
ized in that the metal bodies consist of a granular
material of aluminium chunks, the characteristic
length dimension of which is below one centimetre
and the thickness of which is comparatively very
small.

Formwork sheet according to Claims 1, 7 or 12,
characterized in that the metal bodies consist es-
sentially of flat, granular milled material of such alu-
minium foils, which metal bodies were milled from
irregularly layered pressed balls of foil.

Formwork sheet according to Claims 1 and 13,
characterized in that the metal bodies consist of
milled chip material which was milled from rolls of
foil exhibiting layers arranged in a spiral.
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24.

25.

26.

Formwork sheet according to Claim 12, character-
ized in that the metal bodies consist of milled mate-
rial of the type which was milled in cutting mills.

Formwork sheet according to Claim 12, character-
ized in that the metal bodies consist of a milled ma-
terial which has passed through a screen mesh of
8mm+ 15 %.

Formwork sheet according to Claim 14, character-
ized in that the polyolefin thinly surrounds at least
the one surfaces [sic] of the milled material.

Process of producing a formwork sheet according
to one of more of the preceding claims, character-
ized in that the aluminium material is incorporated
into the plastic of the formwork sheet using a twin
SCrew.

Process according to Claim 19, characterized in
that the aluminium material is incorporated into the
plastic of the formwork sheet using a synchronously
running twin screw.

Formwork sheet according to Claim 1, character-
ized inthat the metal bodies statistically have a pref-
erential direction parallel to the surface of the form-
work panel.

Formwork sheet according to Claim 1, character-
ized in that it can be nailed.

Formwork sheet according to Claim 1, character-
ized in that it is foamed on the inside and on the
outside the cell size falls to zero.

Formwork sheet according to Claim 1, character-
ized in that the metal bodies have a coating made
of plastic which is a thermoset.

Formwork sheet according to Claim 1, character-
ized in that the metal bodies have a coating made
of plastic which is a thermoplastic.

Formwork sheet according to Claims 26 and 27
[sic], characterized in that the plastic is a mixture of
thermoset and thermoplastic.

Formwork sheet according to Claim 1, character-
ized in that the plastic of the coating of the metal
bodies is a polyurethane.

Revendications

1.

Plagque de coffrage en matiére synthétique pour un
panneau de coffrage pour le bétonnage, avec des
corps métalliques en aluminium, qui sont répartis
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dans la matiére synthétique de la plaque de coffra-
ge et qui possédent une quantité et une distribution
telle que la plaque de coffrage ne passe pas en des-
sous d'une certaine valeur de conductivité thermi-
que, caractérisée en ce que les corps métalliques
sont obtenus par mouture de feuilles en aluminium.

Plaque de coffrage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que les corps métalliques se compo-
sent de rognures.

Plaque de coffrage selon la revendication 2, carac-
térisée en ce que les rognures ont une forme irré-
guliére.

Plaque de coffrage selon la revendication 3, carac-
térisée en ce que les corps métalliques ont une for-
me plate avec une superficie statistique caractéris-
tique, allant de quelques millimétres carrés jusqu'a
quelques centimétres carrés.

Plaque de coffrage, selon la revendication 4, carac-
térisée en ce que la superficie statistique caracté-
ristique est en dessous d'un centimétre carré.

Plaque de coffrage selon la revendication 2, carac-
térisée en ce que les rognures ont une forme dans
laquelle elles sont capables d'écoulement dans les
conduits d'alimentation d'extrudeuses a vis, les-
quelles extrudeuses a vis servent a la fabrication
des plaques de coffrage.

Plaque de coffrage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que les feuilles en aluminium sont re-
vétues, déja en tant que matériau de départ, d'une
matiére synthétique, qui est de préférence une po-
lyoléfine.

Plaque de coffrage selon la revendication 7, carac-
térisée en ce que la polyoléfine est un polyéthyléne.

Plaque de coffrage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que la matiére synthétique est au
moins tout aussi épaisse que l'aluminium, mais est
de préférence plus épaisse.

Plaque de coffrage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce qu'il est prévu, du point de vue poids,
entre 30 % £ 50 % de matiére synthétique et 70 %
+ 35 % d'aluminium, étant donné qu'il faut veiller &
ce que finalement on ne dépasse pas 100 %.

Plaque de coffrage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce qu'il s'agit d'une polyoléfine imprimée.

Plaque de coffrage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que les corps métalliques se compo-
sent d'un matériau granuleux en forme de gru-
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,
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meaux d'aluminium, dont la dimension longitudina-
le caractéristique se situe en dessous de 1 cm et
dont I'épaisseur par contre est trés petite.

Plaque de coffrage selon la revendication 1, 7 ou
12, caractérisée en ce que les corps métalliques se
composent pour l'essentiel de produit de mouture
plat, granuleux de feuilles en aluminium de ce gen-
re, lesquels corps ont été produits par mouture a
partir de balles comprimées de feuilles & couches
embrouillées.

Plaque de coffrage selon les revendications 1 et 13,
caractérisée en ce que les corps métalliques se
composent d'un produit de mouture sous forme de
rognures, qui ont été obtenues par mouture de rou-
leaux de feuille présentant des couches ordonnées
sous forme de spirale.

Plaque de coffrage selon la revendication 12, ca-
ractérisée en ce que les corps métalliques se com-
posent d'un produit de mouture du genre, qui a été
moulu dans des moulins de coupe.

Plaque de coffrage selon la revendication 12, ca-
ractérisée en ce que les corps métalliques se com-
posent d'un produit de mouture qui a passé a tra-
vers un tamis de 8 mm £ 15 %.

Plaque de coffrage selon la revendication 14, ca-
ractérisée en ce que la polyoléfine entoure d'une
couche mince au moins une surface du produit de
mouture.

Procédé de fabrication d'une plaque de coffrage se-
lon l'une quelconque des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le matériau d'aluminium
est incorporé a l'aide d'une vis sans fin & deux filets
dans la matiére synthétique de la plaque de coffra-

ge.

Procédé selon la revendication 19, caractérisé en
ce que le matériau en aluminium est incorporé dans
la matiére synthétique de la plaque de coffrage a
I'aide d'une vis sans fin a deux filets tournant dans
la méme direction.

Plagque de coffrage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que les corps métalliques ont, de ma-
niére statistique, une direction préférentielle paral-
I&le a la surface du panneau de coffrage.

Plagque de coffrage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce qu'elle peut étre clouée.

Plagque de coffrage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce qu'elle est intérieurement sous forme
alvéolaire et en ce que la grosseur des pores chute
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vers zéro en direction de l'extérieur.

Plaque de coffrage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que les corps métalliques présentent
un revétement en matiére synthétique, qui est un
duro-plaste.

Plaque de coffrage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que les corps métalliques présentent
un revétement en matiére synthétique, qui est un
thermoplaste.

Plaque de coffrage selon les revendications 26 et
27, caractérisée en ce que la matiére synthétique
est un mélange de "duroplaste” et de "thermoplas-
te".

Plaque de coffrage selon la revendication 1, carac-
térisée en ce que la matiére synthétique du revéte-
ment des corps métalliques est un polyuréthane.
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