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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Montagevorrichtung
zur Verwendung bei der Verklebung eines Fertigdecks
auf einem Bootsdeck gemaR dem Oberbegriff des An-
spruchs 1.

[0002] Ein Bootsdeck besteht zunachst einmal in aller
Regel aus einer Stahl- oder Kunststoffplatte. Zur Steige-
rung der Wertigkeit wird hierbei das Bootsdeck vielfach
mit so genannten Fertigdecks belegt, welche in aller Re-
gel aus zumindest einem oder mehreren Fertigdeckele-
menten bestehen. Diese wiederum weisen zumeist auf
der Oberseite einen Holzbelag auf. Die Fertigdeckele-
mente werden im Stand der Technik auf das Bootsdeck
aufgeklebt. Unerheblich sowohl fiir die Ausfiihrungen
aus dem Stand der Technik als auch fiir die erfindungs-
gemale Ausfiihrung ist es, ob Zwischenschichten vor
der Aufbringung des Fertigdecks aufgebracht bzw. auf-
getragen werden. Relevant ist die Betrachtung der Ver-
klebung des Fertigdeckelements bzw. des Fertigdecks.
[0003] Erforderlich ist es, dass zur Verklebung ein ho-
her Druck auf das jeweilige Fertigdeckelement aufge-
bracht wird, so dass sich der eingebrachte Klebstoff fla-
chig verteilt und zwischen dem Fertigdeckelement und
dem Bootsdeck vorhandene Luft entweicht. Hierzu wird
die Oberseite des Fertigdeckelements im Stand der
Technik mit einer Vakuumfolie Uberzogen, welche zu-
sammen mit dem Bootsdeck ein geschlossenes Volu-
men bildet. Durch Anlegen eines Unterdrucks mittels ei-
ner Vakuumanlage wird eine Druckkraft auf die Vakuum-
folie und somit auf das Fertigdeckelement aufgebracht,
wobei die zwischen Fertigdeckelement und Bootsdeck
vorhandene Luft entsprechend abgesaugt wird.

[0004] Wenngleich sich diese Montageweise bewahrt
hat und kostengtinstig durchgefiihrt werden kann, zeigen
sich jedoch - insbesondere in Abhangigkeit der Stabilitat
der Fertigdeckelemente - Qualitdtsnachteile. Diese be-
stehen insbesondere darin, dass beim Anlegen des Va-
kuums die unter dem Fertigdeckelement eingeschlosse-
ne Luft am Rand der Fertigdeckelemente austritt, wobei
zugleich der sich dort befindende Klebstoff ebenso auf-
grund des Vakuums und der Pressung auf dem Fertig-
deckelement herausgezogen bzw. herausgedriickt wird.
Hierdurch erfolgt ein beschleunigtes Absinken des Fer-
tigdeckelements an den umlaufenden Randern, wahrend
hingegen im mittleren Bereich unvermindert einge-
schlossene Luft verbleibt und der Klebstoff bei weitem
nicht hinreichend verteilt ist. Dies fihrt zum einen zur
unvollstdndigen Verklebung des Fertigdeckelements am
Bootsdeck und zum anderen als deutlicher Qualitats-
nachteil zu einem nicht vollstdndig ebenen Erschei-
nungsbild. Dies ergibt sich aus der starkeren Absenkung
des Fertigdeckelements zum Bootsdeck in den Randbe-
reichen. Aus der DE 20 2004 021375 U1 ist ein aus Ein-
zelsegmenten hergestellter FuBboden bekannt, wie er
beim Ausbau von Schienenfahzeugen zum Einsatz
kommt. Die Einzelsegmente kdnnen dabei unter Aufbrin-
gung eines Vakuums verklebt werden.Aufgabe der vor-
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liegenden Erfindung ist es daher, die Qualitat der Ver-
klebung von Fertigdeckelementen auf einem Bootsdeck
zu verbessern.

[0005] Die gestellte Aufgabe wird durch eine erfin-
dungsgemale Ausfiihrungsform nach dem Anspruch 1
geldst. Ein erfindungsgemaRes Verfahren zur entspre-
chenden Montage eines Fertigdecks wird im Anspruch
10 angegeben.

[0006] Vorteilhafte Ausfiihrungsformen sind Gegen-
stand der Unteranspriiche.

[0007] Eine gattungsgemalRe Montagevorrichtung
dient zunachst einmal zur Verklebung eines Fertigdecks
auf einem Bootsdeck. Welcher Art hierbei das Fertigdeck
sowie das Bootsdeck sind, ist zundchst unerheblich.
Hierbei weist das Fertigdeck zumindest ein Fertigdeck-
element auf. Die Montagevorrichtung ist hierbei - je nach
Ausfiihrung - sowohl zur Verklebung eines einzelnen
Fertigdeckelements als Teil eines gréReren Fertigdecks
als auch zur vollstandigen Verklebung des gesamten
Fertigdecks einsetzbar. Welcher Ausfihrungsart das
Bootsdeck ist, ist hierbei ebenso unerheblich, sofern ge-
wahrleistet wird, dass ein entsprechendes Fertigdeck auf
dem Bootsdeck aufgeklebt werden kann.

[0008] Zur Verklebung des entsprechenden Fertig-
deckelements ist es erforderlich, dass die Montagevor-
richtung zumindest die GréRe des Fertigdeckelements
aufweist. Weiterhin weist die gattungsgemafRe Montage-
vorrichtung zumindest eine Vakuumschicht auf, welche
wiederum einen Vakuumanschluss umfasst. Mittels der
Vakuumschicht wird es ermdglicht, Uber den Vaku-
umanschluss zwischen der Vakuumschicht und dem
Bootsdeck zur Verklebung des Fertigdecks auf dem
Bootsdeck ein Vakuum bzw. einen Unterdruck anzule-
gen. Eine absolute Luftdichtheit zwischen der Vakuum-
schicht und dem Bootsdeck ist hierbei nicht zwingend
erforderlich, wobei es besonders vorteilhaft ist, wenn die-
se zumindest weitgehend gegeben ist. Hierdurch wird
sowohl der erreichbare Unterdruck als auch der erfor-
derliche Energieaufwand zur Evakuierung beeinflusst.
[0009] Somitkann mittels der gattungsgemafien Mon-
tagevorrichtung durch das Anlegen eines Unterdrucks
im eingeschlossenen Bereich zwischen Vakuumschicht
und Bootsdeck aufgrund des atmospharischen Drucks
im Gegensatz zum Unterdruck im eingeschlossenen Vo-
lumen die notwendige Anpresskraft auf das Fertigdeck-
element und somit auf die Verklebung ausgetiibt werden.
Zugleich wird die eingeschlossene Luft zwischen dem
Fertigdeckelement und dem Bootsdeck weitgehend ab-
gefuhrt.

[0010] Erfindungsgemal wird die Montagevorrichtung
nun dahingehend ausgefiihrt, dass diese zumindest eine
biegesteife Stitzplatte umfasst. Wahrend hingegen im
Stand der Technik die Vakuumschicht nahezu grund-
satzlich aus einer Vakuumfolie besteht und insofern kei-
nerlei Steifigkeit aufweist, wird nunmehr eine entspre-
chende biegesteife Stitzplatte eingesetzt. In der Reali-
sierung des entsprechenden Unterdrucks bedarf es hier
einer Anordnung der Vakuumschicht an der oberen Seite
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der Stltzplatte. Hierbei kann die Vakuumschicht wahl-
weise die Stiitzplatte Gberdecken. Insofernistder Einsatz
einer regularen Vakuumfolie in Ergénzung zur Stitzplat-
te unvermindert mdglicht. Alternativ oder erganzend ist
es ebenso mdglich, zumindest einen Abschnitt der Va-
kuumschicht von der Oberseite der Stiitzplatte zu bilden.
Die Oberseite betrifft hierbei die vom Fertigdeckelement
wegweisende Seite.

[0011] Eine Ausfiihrung der Stitzplatte, welche insge-
samt luftdicht ist, umfasst im Sinne der Erfindung unver-
mindert die Vakuumschicht an der Oberseite der Stutz-
platte.

[0012] Eine Ausflihrung der Stiitzplatte, welche eine
luftdichte Unterseite aufweist und ansonsten jedoch nicht
luftdichtist und deren Unterseite Teil der Vakuumschicht
bildet, ist gleichfalls einsetzbar, sofern ein inneres Zer-
reilRen bei einer Biegebelastung aufgrund des atmospha-
rischen Drucks ausgeschlossen ist. Hierbei ist jedoch zu
beachten, dass bereits ein duf3erlich kaum wahrnehm-
bares AufreiRen zwischen Oberseite und Unterseite der
Stutzplatte zu einer Qualitatsbeeintréachtigung bei der
Verklebung fiihrt und der erfindungsgeméafie Vorteil ab-
handen kommt.

[0013] Beim Anlegen eines Unterdrucks tber den Va-
kuumanschluss der Vakuumschicht wird gleichfalls, wie
im Stand der Technik, ein Unterdruck zwischen der Va-
kuumschicht und dem Bootsdeck erzeugt, wobei jedoch
nunmehr erfindungsgeman zwischen dem Fertigdecke-
lement und der Vakuumschicht eine Stltzplatte ange-
ordnet ist. Durch diese Stitzplatte wird es ermdglicht,
dass sich die vom Unterdruck erzeugte Presskraft flachig
auf das Fertigdeckelement verteilt.

[0014] Aufgrund der ebenso beim Stand der Technik
vorhandenen gleichmafigen Druckverteilung aufder Va-
kuumfolie beim Anlegen eines Unterdrucks und der
gleichmaRigen Presskraft der Vakuumfolie auf das zu
verklebende Fertigdeckelement bedeutet hingegen die
flachig verteilte Presskraft im Sinne der Erfindung, dass
die Stltzplatte flachig auf dem Fertigdeckelement auf-
liegt und die vom atmospharischen Druck erzeugte,
gleichmaRig verteilte Presskraft auf der Vakuumschicht
zunachst auf die Stltzplatte wirkt und die Stltzplatte wie-
derum die Presskraft flachig auf dem Fertigdeckelement
verteilt. Hierbei ist jedoch - im Gegensatz zum Stand der
Technik - gerade nicht eine Uber die gesamte Oberflache
des Fertigdeckelements gleichbleibende Flachenpres-
sung vorhanden. Vielmehr verhalt es sich derart, dass
am Ort eines grofReren Widerstands vom Fertigdeckele-
ment gegen die atmospharische Pressung eine grolere
Flachenpressung zwischen der Stiitzplatte und dem Fer-
tigdeckelement vorhanden ist als am Ort eines geringe-
ren Widerstands. D.h., dass ein durch die Presskraft her-
vorgerufenes Herabsinken des Fertigdeckelements in
Richtung auf das Bootsdeck unter Verteilung des Kleb-
stoffes und Entfernung der eingeschlossenen Luft zu-
sammen mit der Stiitzplatte zu einem im Wesentlichen
identischen Sinkweg auf der gesamten Grol3e des Fer-
tigdeckelements bzw. der Stitzplatte fuhrt.
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[0015] Besonders problematisch ist im Stand der
Technik eine ungleichmaRige Aufbringung des erforder-
lichen Klebstoffs zwischen dem Fertigdeckelement und
dem Bootsdeck sowie ein Lufteinschluss innerhalb der
Klebstoffschicht, was eine Verformung des Fertigdeck-
elements beim Verkleben begtinstigt. Durch die neu ge-
schaffene Ausfiihrungsform der Montagevorrichtung un-
ter Einsatz einer biegesteifen Stitzplatte wird es erstma-
lig ermdglicht, hochwertige Verklebungen bei nahezu ab-
solut ebenen bzw. gemaR Vorgabe geformten Oberfla-
chen des Fertigdeckelements herzustellen. Ein umlau-
fendes Einfallen des Fertigdeckelements zum Bootsdeck
hin - aufgrund des geringeren Widerstands durch am
Rand austretenden Klebstoff - ist nicht mehr zu beflirch-
ten. Vielmehr wird das Fertigdeckelement tiber seine ge-
samte BauteilgréRe bis an den Rand die vorgegebene
Oberflachenkontur beibehalten. Zugleich wird eine bes-
sere Verklebung durch eine nochmals verbesserte Ab-
saugung der zwischen Fertigdeckelement und Boots-
deck vorhandenen Luft gewahrleistet. Somit wird im Er-
gebnis sowohl die technische Qualitat der Verklebung
verbessert als auch das optische Eindruckbild einer ver-
zugsfreien Oberflache des Fertigdeckelements gewahrt
bleibt.

[0016] Erfindungsgemal wird beim Einsatz mehrerer
Stltzplatten, insbesondere bei einer nicht vollflachig die
Stltzplatten Uberdeckenden Vakuumfolie, entlang der
Plattenfugen zwischen den Stitzplatten eine verformba-
re Fugenabdichtung eingesetzt. Diese ist dahingehend
auszuflihren, dass der bei Verwendung vorhandene Un-
terdruck zwischen der Vakuumschicht und dem Boots-
deck im Wesentlichen gewahrleistet wird. Welcher Art
hierbei die Fugenabdichtung ist, ist zunachst unerheb-
lich. Hierbei kann diese sowohl zur Montage der Fertig-
deckelemente auf den Stltzplatten oberhalb der Fuge
aufgelegt sein, als auch ebenso beispielsweise als Gum-
midichtung oder dergleichen an einer Randseite einer
Stltzplatte befestigt sein. In besonders vorteilhafter Wei-
se weist hierbei die Unterseite der Stlitzplatte hinsichtlich
ihrer dreidimensionalen Geometrie die vorgegebene Ge-
ometrie der Oberseite des Fertigdeckelements auf. In
aller Regel ist hierbei von einer planen Oberflache aus-
zugehen. Jedoch istin gleicher Weise die erfindungsge-
mafle Ausflihrungsform besonders vorteilhaft einsetz-
bar, sofern das Fertigdeckelement auf der Oberflache
eine gewdlbte Form oder dergleichen aufweist.

[0017] ErfindungsgemaR ist die Vakuumschicht mit ei-
ner umlaufenden verformbaren Randabdichtung verse-
hen zur Erzeugung eines mdglichst effizienten Unter-
drucks ohne unnétigen Energieverlust. Im Anwendungs-
fall kann hierbei die Randabdichtung mit dem Bootsdeck
lose verbunden werden, wodurch ein Unterdruck zwi-
schen der Vakuumschicht und dem Bootsdeck gewahr-
leistet wird. Gleichfalls ist es zun&chst unerheblich, wel-
cher Art die Randabdichtung ist. Dies kann beispielswei-
se ein zur Montage appliziertes Dichtungsmaterial, bei-
spielsweise Kitt oder Silikon, sein.

[0018] Besonders vorteilhaftist es, wenn die Stiitzplat-



5 EP 2 945 846 B1 6

te derart ausgefiihrt ist, dass eine Verformung des Fer-
tigdeckelements verhindert wird. Ohne Einsatz der erfin-
dungsgemalien Stltzplatte kann eine Verformung des
Fertigdeckelements aufgrund der auf dem Fertigdecke-
lement wirkenden Presskraft eintreten - wie bereits zuvor
erldutert. Entsprechend ist es besonders vorteilhaft,
wenn nicht nur die Stltzplatte in sich biegesteif ist, son-
dern vielmehr eine Verformung der Stltzplatte und des
Fertigdeckelements im Wesentlichen verhindert wird.
Hierzu bedarf es einer vorteilhaften Versteifung des Fer-
tigdeckelements noch bevor eine Verformung desselben
aufgrund des Evakuierungs- und Verklebungsprozesses
auftreten kann, d.h. zumindest bevor ein nennenswerter
Druckunterschied zwischen dem atmospharischen
Druck und dem Unterdruck zwischen dem Fertigdecke-
lement und dem Bootsdeck auftritt.

[0019] In der vorteilhaften Ausfliihrung der Montage-
vorrichtung wird durch die ermdglichte Luftfiihrung zwi-
schen der Vakuumschicht und dem Bootsdeck sicherge-
stellt, dass bei einsetzender Evakuierung zunéchst ein
relevanter Unterdruck zwischen der Stiitzplatte und dem
Fertigdeckelement eintritt noch bevor sich ein entspre-
chender Unterdruck zwischen dem Fertigdeckelement
und dem Bootsdeck einstellt. Dies wird in einfacher Wei-
se realisiert, indem eine Luftfihrung bei der Stiitzplatte
eine schnelle Absaugung der Luft zwischen der Stiitz-
platte und dem Fertigdeckelement ermdglicht.

[0020] Zur Sicherstellung der Verzugsfreiheit der
Stltzplatte sowie des Fertigdeckelements betragt die
Biegesteifigkeit der Stltzplatte in besonders vorteilhafter
Ausfiihrung zumindest 200 Nm?2/m betragen. Insbeson-
dere bei dieser Biegesteifigkeit der Stiitzplatte ist wei-
testgehend eine Verformung von Stitzplatte und Fertig-
deckelement bei der Montage des Fertigdeckelements
auf dem Bootsdeck durch eine Verklebung bei Unter-
druck verhindert und die Formgebung wird somit hinrei-
chend gewahrt.

[0021] Aufgrund der Anlage der Montagevorrichtung
an dem Fertigdeckelement unter einem Vakuum bildet
sich ein Verbund, welcher insgesamt eine héhere Bie-
gesteifigkeit aufweist, als das Fertigdeckelement und die
Stitzplatte in Summe aufweisen. Dieses beruht insbe-
sondere aufgrund der unter Vakuum vorhandenen Reib-
kraft zwischen der Montagevorrichtung und dem Fertig-
deckelement, welche bei Biegungen ansonsten auftre-
tende Verschiebungen verhindert. Unter diesem Aspekt
des Zusammenwirkens der Montagevorrichtung und des
Fertigdeckelements als Verbund ist es besonders vor-
teilhaft, wenn die Montagevorrichtung, d.h. in erster Linie
die Stitzplatte, derart ausgelegt wird, dass die Biege-
steifigkeit des Verbundes um 50% uber einen Bezugs-
wert liegt.

[0022] OhneBestimmungder Biegesteifigkeit des Ver-
bundes ist in besonders vorteilhafter Weise zur Sicher-
stellung der Verzugsfreiheit der Stltzplatte sowie des
Fertigdeckelements die Biegesteifigkeit der Stiitzplatte
zumindest so hoch, wie der Bezugswert.

[0023] Dieser Bezugwert wird hierbei vorgegeben von
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der Biegesteifigkeit des Fertigdeckelements in derjeni-
gen Richtung in Erstreckung des Fertigdeckelements, in
welche die héhere Biegesteifigkeit vorhanden ist. D.h.
es ist in der Regel die jeweils héhere Biegesteifigkeit in
den beiden Erstreckungsrichtungen des Fertigdeckele-
ments zu wahlen, sofern die Biegesteifigkeit nicht in der
Ebene des Fertigdeckelements in alle Richtungen gleich
ist.

[0024] Durch diese vorteilhafte Ausfihrung der Mon-
tagevorrichtung der werden insbesondere nachteilige
Biegesteifigkeiten des Fertigdeckelements in zweiter
Richtung ausgeglichen. Dies tritt in der Regel auf, auf-
grund der regelmaRigen Ausfiihrung eines Fertigdecke-
lements mit sich mitden Fugen wechselnden Holzleisten,
welche insofern quer zur Langsrichtung der Holzleisten
eine sehr geringe Biegesteifigkeit des Fertigdeckele-
ments verursachen.

[0025] Weiterhin istes besonders vorteilhaft, wenn die
Stltzplatte im Wesentlichen der GréRRe eines Fertigdeck-
elements entspricht. Somit kann eine einfache Zuord-
nung von Stitzplatte zu Fertigdeckelement erfolgen, wie
auch ebenso in einfacher Weise gewahrleistet werden
kann, dass das Fertigdeckelement von der Stiitzplatte
auf seiner gesamten Flache gehalten und mit entspre-
chender Presskraft belastet wird. Je nach Ausflihrungs-
form und GréRe des Fertigdeckelements sowie der Stiitz-
platte ist es ebenso vorteilhaft, wenn die Stiitzplatte der
GroRRe mehrerer Fertigdeckelemente entspricht und so-
mit zugleich mehrere Fertigdeckelemente Uberdeckt.
Gleichfalls kann es jedoch beim Vorhandensein mehre-
rer Fertigdeckelemente erforderlich sein, mehrere Stitz-
platten einzusetzen, welche somit insgesamt in vorteil-
hafter Ausfiihrung der GréRe der Fertigdeckelemente
entsprechen.

[0026] Je nach Anwendungsfall,d.h. der Einteilung der
Fertigdeckelemente in Bereiche und die Zuordnung der
Bereiche zu einer Montagevorrichtung, ist es weiterhin
vorteilhaft, wenn die Plattenfuge zwischen zwei Stitz-
platten nicht Gbereinstimmend mit dem Deckspalt zwi-
schen zwei Fertigdeckelementen ausgefiihrt wird. Somit
wird ein méglicher Versatz zwischen zwei Fertigdecke-
lementen wirksam verhindert. Zu achten ist bei der Fes-
telegung der Lage der Plattenfuge vorteilhaft auf den ein-
hergehenden Verlust der Aussteifung am Ort der Plat-
tenfuge durch die Montagevorrichtung.

[0027] Um am umlaufenden Rand des einzelnen Fer-
tigdeckelements oder der mehreren zugleich zu montie-
renden Fertigdeckelemente die Formgebung der Ober-
flache des Fertigdeckelements zu wahren, ist es beson-
ders vorteilhaft, wenn umlaufend die Stiitzplatte bzw. die
Stltzplatten im Wesentlichen biindig mit dem Fertig-
deckelement bzw. den Fertigdeckelementen enden. So-
mit kann ein nachteiliges zu starkes bzw. zu schwaches
Anpressen des Fertigdeckelements am umlaufenden
Rand verhindert werden.

[0028] Besonders vorteilhaft ist es jedoch, wenn die
Vakuumschicht zumindest abschnittsweise von einer
Vakuumfolie gebildet wird. Hierdurch wird ein kosten-
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glnstiges Abdichtungsmittel zur Verfligung gestellt, wel-
ches mehrfach verwendbar, schnell appliziert und wie-
derum entfernt werden kann. Hierbei kann die Vakuum-
folie einerseits in vollstdndiger Grofe der Montagevor-
richtung ausgefiihrt sein und somit im Wesentlichen der
Vakuumfolie aus dem Stand der Technik entsprechen.
Je nach Ausfiihrung der Stiitzplatte ist es jedoch ebenso
moglich, insbesondere die Fugenabdichtung und/oder
die Randabdichtung mittels der Vakuumfolie zu bilden.

[0029] Zur Realisierung der Stitzplatte kann als be-
sonders kostengiinstiges Mittel sowie insbesondere un-
ter Ermdglichung der Verwendung einer regularen Va-
kuumschicht aus dem Stand der Technik eine nicht luft-
dichte bzw. pordse Stitzplatte eingesetzt werden. Hier-
durch kann die Evakuierung des Bereichs zwischen der
Vakuumschicht und dem Bootsdeck in einfacher Weise
erzielt werden und zudem sind keine weiteren besonde-
ren MalRnahmen erforderlich. Vorteilhaft ist hierbei wei-
terhin, dass keine exakte Zuordnung vom Vaku-
umanschluss in der Vakuumschicht zu irgendwelchen
ansonsten maoglichen Entliftungséffnungen oder zum
Rand der Montagevorrichtung notwendig ist, als dass be-
reits in der Stitzschicht gleichfalls in dieser quer verlau-
fend eine Entliftung maoglich ist. Hierzu eignet sich als
Stitzplatte im Besonderen eine Flachpress-Spanplatte.
[0030] Zur Realisierung der Verformungsfreiheit des
Fertigdeckelements beim Einsatz der Stltzplatte ist es
besonders vorteilhaft, wenn die Stiitzplatte auf der zum
Fertigdeckelementweisenden Unterseite eine oder meh-
rere Entliftungsoffnungen aufweist. Hierzu sind die Ent-
lGftungséffnungen mit den in der Ebene der Stitzplatte
verlaufenden Luftkanélen zu verbinden. Gleichfalls ist es
jedoch ebenso mdglich, auf der Unterseite offene Luft-
kanéale in der Art von Nuten einzuarbeiten, welche hier
zugleich die Entliftungséffnung bilden. Erforderlich ist
es hierbei, dass die Luftkanéle derart ausgefiihrt werden
bzw. verlegt werden, dass diese in Verbindung stehen
mit dem Vakuumanschluss. Das heif3t, dass beim Anle-
gen eines Unterdrucks am Vakuumanschluss der Vaku-
umschicht zugleich ein entsprechender Unterdruck in
den Luftkandlen und somit an den Entliftungséffnungen
erzeugt wird.

[0031] Die Verbindung der Luftkanale mit dem Vaku-
umanschluss kann hierbei vielfaltig erfolgen, wobei je
nach Ausfiihrung der Stitzplatte ein oder mehrere die
Stutzplatte durchdringende Entliftungsdurchbriiche vor-
gesehensein kdnnen. Deren Anordnung und Anzahl wird
sich ebenso nach der Ausfiihrung der Vakuumschicht
richten. Entsprechend kann ein singuldrer Entliftungs-
durchbruch in Anordnung unter einem singularen Vaku-
umanschluss vorgesehen sein, als auch ebenso eine
Mehrzahl von Entliftungsdurchbriichen, insbesondere
bei Anordnung einer Vakuumfolie oberhalb der gesam-
ten Stltzplatte bzw. beim Einsatz mehrerer Vaku-
umanschlisse, notwendig werden kann. Beim Einsatz
einer Stutzplatte mit integriertem oberseitigem Abschnitt
der Vakuumschicht ist es besonders vorteilhaft, einen
Vakuumanschluss an der Stlitzplatte anzuordnen und
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mit entsprechenden Luftkanalen leitend zu verbinden.
[0032] Durch diese vorteilhafte Ausfliihrungsform mit
den Entluftungséffnungen an der Unterseite der Stitz-
platte wird es in besonders vorteilhafter Weise gewahr-
leistet, dass eine Verformung des Fertigdeckelements
beim Einsatz der Montagevorrichtung verhindert wird.
Beim Anlegen eines Unterdrucks am Vakuumanschluss
der Vakuumschicht fiihrt die Verbindung zu den Entlif-
tungso6ffnungen mittels der Luftkandle zu einem unver-
mittelten Ansaugen des Fertigdeckelements an die
Stltzplatte. Dies erfolgt hier noch vor jeglichem nennens-
werten Absenken des Fertigdeckelements und der Stiitz-
platte aufgrund der durch das Vakuum einsetzenden
Presskraft auf die Vakuumschicht. Hierdurch wird fur die
Dauer der Evakuierung und somit der Verklebung eine
quasi fest verbundene Einheit von Stitzplatte und Fer-
tigdeckelement erreicht, welche sich insgesamt durch ei-
ne besonders hohe Biegesteifigkeit auszeichnet. Nach
Abschluss der Verklebung des Fertigdeckelements auf
dem Bootsdeck kann jedoch im Gegensatz zu alternati-
ven denkbaren Ausfiihrungen zur Verbindung von Fer-
tigdeckelement mit Stlitzplatte die Stltzplatte vollstandig
ohne jegliche Spuren vom Fertigdeckelement abgenom-
men werden.

[0033] Zur Realisierung einer hohen Biegesteifigkeit
bei zugleich geringem Gewicht ist es besonders vorteil-
haft, wenn die Stiitzplatte einen mehrschichtigen Aufbau
als Leichtbauplatte aufweist. Hierbei ist die Oberseite der
Stltzplatte mit einer oberen hochfesten Tragschicht zu
versehen. Diese sollte im Verhaltnis zur gesamten Ma-
terialstarke der Stltzplatte eine geringe Materialstarke
aufweisen. Auf gegenlberliegender Seite der mehr-
schichtigen Leichtbauplatte bedarf es ebenso zur Reali-
sierung der hohen Biegesteifigkeit einer unteren hoch-
festen Tragschicht bei gleichfalls geringer Materialstar-
ke. Zwischen den beiden hochfesten Tragschichten gilt
es in besonders vorteilhafter Weise eine Entliftungs-
schicht anzuordnen, welche hierbei eine geringere Fes-
tigkeit aufweisen kann, jedoch insbesondere durch eine
geringe Dichte gekennzeichnet ist. Im Verhaltnis zur
Starke der Stitzplatte und insbesondere zur Starke der
Tragschichten bedarf es einer im Verhaltnis gréReren
Materialstarke der mittleren Entliftungsschicht zur Rea-
lisierung hoher Biegesteifigkeiten der Leichtbauplatte.
Hierbei kann unter dem Aspekt der Bildung eines Ver-
bundes mit dem Fertigdeckelement in der Verwendung
die obere Tragschicht starke ausgefiihrt werden und bei
der unteren Tragschicht eine hierzu geringere Material-
starke, Dichte und/oder Festigkeit hinreichend sein.
[0034] Besonders vorteilhaft ist es, wenn die mittlere
Entliftungsschicht zugleich eine Entliftung von den Ent-
liftungséffnungen zum Vakuumanschluss hin bewirken
kann. Hierbei bedarf es entsprechender Luftdurchgéan-
gigkeit der Entluftungsschicht. Diese kann hier in vielfal-
tiger Art realisiert sein. Zum einen ist es denkbar, einen
offenporigen Schaum einzusetzen. Dies kann beispiels-
weise ein Aluminiumschaum sein.

[0035] Dieses kann gleichfalls eine extrudierte Span-
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platte mit Hohlkammern sein. Ebenso ist es denkbar, vor
der Herstellung der Leichtbauplatte auf einer Seite der
Entliftungsschicht entsprechende Luftkanédle einzuar-
beiten. Gleichfalls kann die Entliftungsschicht wiederum
mehrschichtig aufgebaut sein und somit kénnen Luftka-
nale, gegebenenfalls in verschiedenen Ebenen, in der
Entliftungsschicht eingearbeitet sein.

[0036] Besonders vorteilhaft ist es hierbei, wenn die
obere Tragschicht zugleich einen Abschnitt der Vakuum-
schichtbildet. Durch eine Luftdichtigkeit der oberen Trag-
schicht wird bereits ein Abschnitt der Vakuumschicht ge-
bildet, ohne dass es in diesem Bereich eines weiteren
Mittels bedarf. Hingegen bedarf es in vorteilhafter Weise
der Entliftungséffnungen in der unteren Tragschicht.
Diese kénnen hierbei in der Art von Bohrungen und/oder
Perforierungen ausgefiihrt sein. Besonders vorteilhaft ist
die Ausfliihrung der unteren Tragschicht, wenn diese,
vergleichbar einem Gewebe, luftdurchlassig ist. Bei-
spielsweise kann dies eine unvollstédndig geflllte faser-
verstarkte Kunststoffschicht sein.

[0037] Durchdiese besonders vorteilhafte Ausfiihrung
der Montagevorrichtung mit einer Stiitzplatte in der Art
einer Leichtbauplatte mit einer luftdichten oberen Trag-
schicht, einer luftleitenden Entliftungsschicht und einer
luftdurchldssigen unteren Tragschicht wird in einfacher
Weise ohne zusétzliche Mittel eine Entliftung ermég-
licht. Durch die Realisierung als Leichtbauplatte wird wei-
terhin ein grof¥flachiger Einsatz realisierbar und insofern
kénnen beispielsweise eine Mehrzahl von Fertigdecke-
lementen mit einer einzelnen Stitzplatte abgedeckt wer-
den, wobei unvermindert die Handhabbarkeit der Stiitz-
platte aufgrund geringen Gewichts vorhanden ist.
[0038] Wenngleich durch die neu geschaffene erfin-
dungsgemalie Ausfiihrungsform der Klebstoffbedarf re-
duziert werden kann und ein Austreten von Klebstoff am
Rand des Fertigdeckelements um ein Vielfaches gegen-
Uber dem Stand der Technik reduziert werden kann, ist
dennoch ein entsprechendes Austreten des Klebstoffs
nicht in jedem Falle auszuschlieRen.

[0039] Zur Verhinderung einer Verklebung des Fertig-
deckelements mit der Stitzplatte wird daher in beson-
ders vorteilhafter Weise die Stitzplatte zumindest ab-
schnittsweise entlang eines Rands eines Fertigelements
mit einer Freisparung versehen. Hierbei dient die Frei-
sparung zugleich als Luftkanal und steht hierbei in Ver-
bindung mit dem Vakuumanschluss. Hieriiber kann so-
mit die zwischen Fertigdeckelement und Bootsdeck ein-
geschlossene Luft vorteilhaft abgefiihrt werden, wobei
esinsbesondere hierdurch erreicht wird, dass ein gering-
fugiges Austreten von Klebstoff am Rand des Fertigdeck-
elements nichtzu der unerwiinschten Verklebung mitder
Stitzplatte flhrt.

[0040] In Erganzung zur Ausfiihrung der Montagevor-
richtung mit einer Stitzplatte bzw. mehreren Stitzplatte
in einer Ebene kann in besonders vorteilhafter Weise die
Montagevorrichtung gleichfalls mit zwei oder mehreren
Ubereinander in Schichten angeordneten Stitzplatte
und/oder Abstandsplatten ausgefihrt werden. Hierbei ist
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die obere vom Fertigdeckelement wegweisende Stitz-
platte besonders vorteilhaftin einer zuvor beschriebenen
Artausgeflhrt. Die hierunter liegende erganzende Stiitz-
platte bzw. Abstandsplatte bedarf naheliegend keiner
Luftdichtigkeit, sondern weist vielmehr besonders vor-
teilhaft eine gute Luftdurchlassigkeit auf. Gleichfalls wie
beim Grundgedanken der Bildung eines Verbundes un-
ter Vakuum von Stitzplatte in der singuldren Ausfiihrung
und Fertigdeckelement mit durch Reibkrafte verhinderte
Verschiebung und somit hohen Biegesteifigkeiten fiihrt
auch eine mehrschichtige Ausfiihrung mit oberer Stiitz-
platte und weiterer Stutzplatte und/oder Abstandsplatte
zu einer Steigerung der Biegesteifigkeit. Eine Abstands-
platte kennzeichnet sich somit besonders dadurch aus,
dass eine freie Luftdurchlassigkeit gegeben ist und durch
eine groRere Starke im Gegensatz zur oberen Stitzplat-
te. Durch eine Erhéhung der wirksamen Dicke des Ver-
bundes wird eine Steigerung der Biegesteifigkeit mit ge-
ringem Aufwand bewirkt. Die Abstandsplatte bendtigt
hierbei ahnlich wie die Entliftungsschicht bei einer
Leichtbauplatte lediglich eine geringe Festigkeit und
kann somit beispielsweise eine mit Hohlkammern extru-
dierte Spanplatte sein.

[0041] Wenngleich die Klebstoffmenge relativ gering
ist und das Absinken des Fertigdeckelements zum
Bootsdeck, insbesondere aufgrund der erfindungsgema-
Ren Ausfiihrung der Montagevorrichtung mit Stltzplatte,
relativ genau kalkulierbar ist, ist es dennoch besonders
vorteilhaft, dass beim Einsatz mehrerer Stiitzplatten die-
se zueinander mittels Anschlussmittel ausgerichtet
und/oder verbunden werden kénnen. Somit kann ge-
wahrleistet werden, dass zwei benachbarte Stitzplatten
dieim Wesentlichen gleiche Absenkung vollziehen. Hier-
bei kénnen die Anschlussmittel sowohl in Art einer Nut-
Feder-Verbindung ausgefihrt sein, als auch mittels La-
schen und Aussparungen, als auch ebenso Zapfen und
Bohrungen eingesetzt werden kénnen, um zwei Stitz-
platten zueinander auszurichten bzw. miteinander zu
verbinden.

[0042] Erganzend zur erfindungsgemafien Montage-
vorrichtung wird ein erfindungsgemafRes Verfahren zur
Montage eines Fertigdecks auf einem Bootsdeck vorge-
stellt. Gleichfalls umfasst hierbei das Fertigdeck ein oder
mehrere Fertigdeckelemente, wobei eine Montagevor-
richtung eingesetzt wird, welche zumindest eine Stitz-
platte und eine Vakuumschicht aufweist.

[0043] Zunichst einmal erfolgt in Ubereinstimmung
mit dem Stand der Technik eine Auftragung von Klebstoff
auf die Unterseite des Fertigdeckelements und/oder die
Oberseite des Bootsdecks.

[0044] Nachfolgend wird das Fertigdeckelement,
gleichfalls wie im Stand der Technik, auf das Bootsdeck
an bestimmungsgemafer Stelle aufgelegt.

[0045] Nunmehr wird jedoch entgegen dem Stand der
Technik die Stiutzplatte auf das Fertigdeckelement auf-
gelegt. Unerheblich ist es hierbei zunachst, ob die Stitz-
platte bereits zumindest einen Abschnitt der Vakuum-
schicht bildet.
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[0046] Im Folgenden wird - sofern nicht die Stiitzplatte
die vollstdndige Vakuumschicht integral aufweist - die
Vakuumschicht oder zumindest ein Abschnitt der Vaku-
umschicht auf der Stltzplatte bzw. die Stiitzplatte umge-
bend aufgelegt. Hierdurch erfolgt die Erzeugung eines
im Wesentlichen geschlossenen Volumens zwischen der
Vakuumschicht und dem Bootsdeck. Sofern eine voll-
sténdige eigenstdndige Vakuumschicht auf der Stitz-
platte aufgelegt wird, entspricht dies einer Ausfiihrung
vergleichbar dem Stand der Technik.

[0047] ImFolgendenwird in Ubereinstimmung mitdem
Stand der Technik ein Vakuum an einen Vaku-
umanschluss der Vakuumschicht angelegt, wodurch ein
Unterdruck zwischen der Vakuumschicht und dem
Bootsdeck gebildet wird. Hierbei ist es zunachst uner-
heblich, welchen Grad der Unterdruck erreicht, wobei ein
absolutes Vakuum nicht erforderlich ist.

[0048] Entgegen der Wirkweise im Stand der Technik
wird mittels des Vakuums nunmehr ein neuartiger Effekt
erreicht, wobei zunachst eine flachige Anlage des Fer-
tigdeckelements an die Stultzplatte erfolgt. Dies tritt be-
reits ein, noch bevor ein nennenswertes Absinken des
Fertigdeckelements zum Bootsdeck hin erfolgt. Durch
die flachige Anlage des Fertigdeckelements an die Stiitz-
platte wird eine Verformung des Fertigdeckelements im
Wesentlichen verhindert.

[0049] Ubereinstimmend mit dem Stand der Technik
erfolgt durch das Anlegen des Vakuums, nunmehr nach-
folgend, ein weitgehendes Absaugen der Restluft zwi-
schen dem Fertigdeckelement und dem Bootsdeck. Auf-
grund der erfindungsgemafen Verfahrensweise kann je-
doch mehr Restluft aus dem Bereich entfernt werden,
als dies im Stand der Technik mdglich ist.

[0050] Durch das Absaugen der Luft zwischen dem
Fertigdeckelement und dem Bootsdeck geht ein Nieder-
sinken des Fertigdeckelements auf das Bootsdeck unter
Verteilung des eingebrachten Klebstoffs einher. Wenn-
gleich dies ebenso im Stand der Technik auftritt, wird
jedoch durch das erfindungsgemaRe Verfahren erreicht,
dass das Niedersinken des Fertigdeckelements nun-
mehr weitgehend verformungsfrei stattfindet.

[0051] Gleichfalls in Ubereinstimmung mit dem Stand
der Technik tritt wahrend des Verfahrens eine Aushar-
tung des Klebstoffs ein, was zu einer festen Verbindung
zwischen dem Fertigdeckelement und dem Bootsdeck
fuhrt.

[0052] Durchdasneu geschaffene erfindungsgemafie
Verfahren unter Einsatz der Stitzplatte wird erstmalig
erreicht, dass das Fertigdeckelement verformungsfrei
auf dem Bootsdeck verklebt werden kann und nicht auf-
grund der unterschiedlichen Klebstoff- und Restluftver-
haltnisse unterhalb des Fertigdeckelements verformt
wird.

[0053] Hierbei ist es besonders vorteilhaft, wenn zur
Anwendung des Verfahrens eine Montagevorrichtung,
wie zuvor beschrieben, eingesetzt wird.

[0054] Die erfindungsgemaRe Ausfiihrung ermdglicht
es weiterhin in vorteilhafter Weise nach Aushartung des
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Klebstoffs die Stiitzplatte voriibergehend als Schutz des
Fertigdeckelements zur weiteren Montage des Boots auf
dem Bootsdeck zu belassen. Wahrend hingegen im
Stand der Technik lediglich eine Vakuumfolie eingesetzt
wird, welche keinen nennenswerten Schutz der Fertig-
deckelemente gewahrleistet, kann jedoch durch Einsatz
der Stiitzplatte eine Beschadigung des Fertigdeckele-
ments - welches vielfach einen hochwertigen Holzbelag
aufweist - verhindert werden. Somit kdnnen gefahrlos
weitere Montagearbeiten auf dem Boot durchgeflhrt
werden, ohne dass es einer zusatzlichen
SchutzmaRnahme des Fertigdecks bedarf.

[0055] Besonders vorteilhaft ist der Einsatz des Ver-
fahrens, wenn das Fertigdeckelement einen einstucki-
gen oder mehrteiligen nach der Montage auf dem Boots-
deck sichtbaren und begehbaren Decksbelag und eine
direkt oder indirekt darunterliegende Tragerplatte, im
Wesentlichen in der Gré3e des Fertigdeckelements, auf-
weist. Hierbei ist der Einsatz des Verfahrens besonders
vorteilhaft, wenn der Decksbelag ein sich mit den Fugen
wechselnder Holzbelag ist.

[0056] Inden nachfolgenden Figuren werden beispiel-
hafte Ausfihrungsformen einer erfindungsgemalen
Montagevorrichtung skizziert.

[0057] Es zeigen:

Fig. 1 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer Montage-
vorrichtung umfassend zwei Stitzplatten mit
oberseitiger Vakuumfolie;

Fig. 2 ein zweites Beispiel einer Montagevorrichtung
mit einer Stitzplatte und oberseitiger Vakuum-
folie;

Fig. 3  einweiteres Ausfiihrungsbeispiel mit einer Ver-
bindung zweier Stitzplatten;

Fig.4  ein weiteres Ausflihrungsbeispiel einer Monta-
gevorrichtung mit Verwendung einer Leicht-
bauplatte.

[0058] In der Figur 1 ist zundchst einmal an unterer
Seite ein Bootsdeck 21 skizziert. Dieses weist eine Aus-
gleichsschicht 22 auf, auf welcher das Fertigdeck 24 mit-
tels des Klebstoffs 19 zu verkleben ist. Im Beispielfall
umfasst das Fertigdeck 24 zwei Fertigdeckelemente 25a
und 25b, welche durch einen Deckspalt 26 voneinander
getrennt sind.

[0059] Die beispielhafte Montagevorrichtung 01 macht
zunachst einmal Verwendung von bekannter Vakuumfo-
lie 11 als Vakuumschicht. Diese weist hierbei einen Va-
kuumanschluss 12 auf, mittels dem eine Verbindung 18
zu einer Unterdruckanlage hergestellt werden kann.
Hierdurch ist es mdglich, ein entsprechendes Vakuum
im Volumen zwischen der Vakuumfolie 11 sowie dem
Bootsdeck 21 herzustellen.

[0060] Zur Realisierung einer erfindungsgemafien
Montagevorrichtung 01 werden in dieser Ausfiihrung bei-
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spielhaft zwei Stutzplatten 02a und 02b eingesetzt, wel-
chedurch eine Plattenfuge 06 voneinander getrennt sind.
[0061] Durch die Plattenfuge 06 kann zugleich die Ent-
liftung unterhalb der Stitzplatte 02a, 02b sowie zwi-
schen dem Fertigdeck 24 und dem Bootsdeck 21 erfol-
gen. Unterseitig weisen die Stiitzplatten 02 Luftkanale
04 auf, welche hier zugleich Entliftungséffnungen bil-
den. In welcher Art hierbei die Luftkanale 04 angeordnet
werden, ist zunachst unerheblich. Zumindest stehen die
Luftkanale 04 Uber deren rdumliche Anordnung in Ver-
bindung mitder Oberseite der Stltzplatte 02 und insofern
mitdem Vakuumanschluss 12, d.h. beispielsweise durch
eine gitterartige Anordnung bis zu den Randern der
Stitzplatten 02.

[0062] Weiterhin skizziert ist eine Freisparung 05 bei
den jeweiligen Stitzplatten 02, welche 05 sich hierbei
oberhalb der Plattenfuge 26 befindet. Durch diese Frei-
sparung 05 wird zum einen in Art eines Luftkanals zu-
gleich die Evakuierung begiinstigt, wobei insbesondere
ein mogliches Austreten von Klebstoff 19 durch den
Deckspalt 26 nicht zu einer Verklebung des Fertigdecks
24 mit einer der Stltzplatten 02 flhrt.

[0063] Es ist offensichtlich, wie beim Anlegen eines
Vakuums am Vakuumanschluss 12 ein unvermitteltes
Evakuieren des Bereichs zwischen Stitzplatte 02 und
Fertigdeck 24 einsetzt, noch bevor eine relevante Eva-
kuierung des Bereichs zwischen dem Fertigdeck 24 und
dem Bootsdeck 21 erfolgt. Durch diese vorteilhafte Aus-
fuhrung erfolgt im Wesentlichen ein vollflachiges Anle-
gen der Fertigdeckelemente 25a bzw. 25b an den jewei-
ligen Stitzplatten 02a bzw. 02b, noch bevor ein nennens-
wertes Herabsinken von Stitzplatte 02 und Fertigdeck
24 auf das Bootsdeck 21 einsetzt. Somit wird quasi auf-
grund des Unterdrucks eine Verbindung zwischen Stiitz-
platte 02 und Fertigdeckelement 25 erreicht. Dies ver-
hindert im Wesentlichen eine ansonsten mdgliche Ver-
formung des jeweiligen Fertigdeckelements 25, welche
insbesondere im Randbereich besonders kritisch ist.
[0064] Alternativ zur Fig. 1 wird in Figur 2 eine bei-
spielhafte Montagevorrichtung 31 skizziert, welche eine
einzelne Stltzplatte 32 umfasst. Hierbei ist die Stltzplat-
te 32 mit einer Mehrzahl von Entliftungsdurchbriichen
33 versehen, welche eine Verbindung zwischen den un-
terseitigen Luftkandlen 34 und dem Vakuumanschluss
12 der Vakuumfolie 11 herstellen. Im Gegensatz zur vor-
herigen Ausflihrung weist in beispielhafter Weise das
Bootsdeck 41 keine Ausgleichsschicht auf, sondern wird
direkt mit dem Klebstoff versehen. Zum Ausgleich ent-
sprechender Unebenheiten des Bootsdecks 41 besitzt
das Fertigdeck 44 bei den jeweiligen Fertigelementen
45a und 45b eine zugehdrige Ausgleichsschicht 47. An-
sonsten erfolgt die Verklebung zwischen dem Fertigdeck
44 und dem Bootsdeck in gleicher Weise wie bei vorhe-
rigem Ausfiihrungsbeispiel aus Fig. 1, wobei Klebstoff
19 zwischen dem Deckspalt 46 austreten kann. Hierzu
weist die Stutzplatte 32 ebenso eine Freisparung 35 zur
Verhinderung einer Verklebung von der Stiitzplatte 32
mit dem Fertigdeck 44 auf.
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[0065] In der Figur 3 wird ein weiteres Ausfiihrungs-
beispiel einer Montagevorrichtung 51 skizziert, wobei im
Unterschied zu den vorherigen Ausflihrungen aus Fign.
1 und 2 in diesem Ausflihrungsbeispiel die Montagevor-
richtung 51 mit zwei Stitzplatten 52a und 52b mittels
einer Lasche und einer Aussparung 59 miteinander ge-
koppelt sind. Hierdurch wird insbesondere sichergestellt,
dass ein ebener Ubergang zwischen den Fertigdeckele-
menten realisiert wird. Hierbei kann es beim Einsatz der
Montagevorrichtung 51 nicht zu einem starkeren Absin-
ken der Stitzplatte 52a im Gegensatz zur Stiitzplatte 52b
kommen. Dies ist insbesondere relevant, sofern bei-
spielsweise das Fertigdeckelement unter der Stltzplatte
52b zu einem vorherigen Zeitpunkt und das Fertigdeck-
element unter der Stitzplatte 52a zu einem spateren
Zeitpunkt verklebt wird.

[0066] In der Figur 4 wird nunmehr eine zu den vor-
herigen Beispielen abweichende Montagevorrichtung 71
als besonders vorteilhafte Ausflihrung einer erfindungs-
gemalen Montagevorrichtung skizziert. Zu erkennen ist
wiederum die Ausfiihrung der Montagevorrichtung 71 mit
zwei Stltzplatten 72a und 72b. Diese sind hierbei jedoch
nicht aus einem Vollmaterial hergestellt sondern in Art
einer Leichtbauplatte. Diese Leichtbauplatte weist hier-
bei eine obere Tragschicht 83, eine zwischenliegende
Entliftungsschicht 84 sowie eine untere Tragschicht 85
auf. Die Tragschichten 83 und 85 sind hierbei aus einem
Material héherer Festigkeit auszuflihren, wahrend hin-
gegen die Entliftungsschicht 84 relevant ist zur Reali-
sierung eines Abstands zwischen den Tragschichten 83
und 85 zur Erzielung einer hohen Biegesteifigkeit der
Stitzplatten 72a, 72b.

[0067] Zugleich bildet in diesem Ausfiihrungsbeispiel
die obere Tragschicht 83 einen Abschnitt der Vakuum-
schicht81. Hierbei wird die Vakuumschicht 81 im Bereich
der Plattenfuge 76 zwischen den beiden Stltzplatten 72a
und 72b von einer Vakuumfolie 86 ebenso als Abschnitt
der Vakuumschicht gebildet. Diese kann hierbei sowohl
lose auf beiden Stlitzplatten 72a, 72b in deren Randbe-
reich aufgelegt sein als auch ebenso bereits vorab mit
einer Stitzplatte 72a oder 72b verbunden sein.

[0068] Weiterhin weist diese vorteilhafte Ausfiihrung
im Bereich der Entliftungsschicht 84 Luftkanéle 74 auf,
welche innerhalb der Entliftungsschicht 84 mittig einge-
arbeitet sind. Zur Realisierung kann hierzu beispielswei-
se die Entliftungsschicht 84 gleichfalls zweischichtig
ausgefiihrt sein und entsprechend aneinander geklebt
werden. Die Verbindung der Luftkanéle 74 zu einer Un-
terdruckanlage wird durch die direkte Integration eines
Vakuumanschlusses 82 in der Stltzplatte 72 ermdglicht.
Die Entluftungséffnungen 77 zur entsprechend vorteil-
haften Ansaugung des Fertigdeckelements werden hier-
bei in einfacher Weise durch Bohrungen 77 realisiert.
Weiterhin skizziert dieses Ausfiihrungsbeispiel eine ent-
sprechende Freisparung 75, welche sich oberhalb eines
Deckspalts zwischen den Fertigdeckelementen befinden
kann.
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Patentanspriiche

1.

Montagevorrichtung (01, 31, 51, 71) zur Verwen-
dung bei der Verklebung eines Fertigdecks (24, 44),
welches (24, 44) zumindest ein Fertigdeckelement
(25, 45) umfasst, auf einem Bootsdeck (21), wobei
die Montagevorrichtung (01, 31, 51, 71) zumindest
die GroRe des Fertigdeckelements (25, 45) aufweist,
wobei die Montagevorrichtung (01, 31, 51, 71) eine
Vakuumschicht (11, 81) umfasst, welche (11, 81) zu-
mindest einen Vakuumanschluss (12, 82) aufweist,
mittels dem (12, 82) eine Verbindung (18) zu einer
Unterdruckanlage hergestellt werden kann, wo-
durch bei der bestimmungsgeméafRen Verwendung
der Montagevorrichtung (01, 31, 51, 71) ein Unter-
druck zwischen der Vakuumschicht(11,81) und dem
Bootsdeck (21) hergestellt werden kann,

wobei die Montagevorrichtung (01, 31, 51, 71) wei-
terhinzumindest eine biegesteife Stltzplatte (02, 32,
52, 72) umfasst, wobei die Vakuumschicht (11) die
Stltzplatte (02, 32, 52, 72) tberdeckt und/oder zu-
mindest ein Abschnitt der Vakuumschicht (81) von
der vom Fertigdeckelement (25, 45) wegweisenden
Oberseite der Stitzplatte (02, 32, 52, 72) gebildet
wird, und wobei die Stutzplatte (02, 32, 52, 72) die
vom Unterdruck erzeugte Presskraft flachig auf das
Fertigdeckelement (25, 45) verteilen kann
dadurch gekennzeichnet,

dass die Vakuumschicht (11, 81) entlang von Plat-
tenfugen (06, 56, 76) zwischen Stutzplatten (02a,
02b, 52a, 52b, 72a, 72b) von einer verformbaren Fu-
genabdichtung (86) und entlang des umlaufenden
Randes der Montagevorrichtung (01, 31,51, 71) von
einer verformbaren Randabdichtung gebildet wird,
wobei mittels einer Anlage der Randabdichtung auf
dem Bootsdeck (21) ein Unterdruck zwischen Vaku-
umschicht(11,81) und Bootsdeck (21) gewahrleistet
werden kann.

Montagevorrichtung (01, 31, 51, 71) nach Anspruch
1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Biegesteifigkeit der Stitzplatte (02, 32, 52,
72) zumindest 200 Nm2/m betragt, wobei insbeson-
dere die Montagevorrichtung (01, 31, 51, 71) derart
auszufuhren ist, dass in einem Verbund aus einem
bestimmungsgemaRen Fertigdeckelement (25, 45)
und der Montagevorrichtung (01, 31, 51, 71) die Bie-
gesteifigkeit des Verbunds in beiden Erstreckungs-
richtungen zumindest 50% hoher ist als die Biege-
steifigkeit des Fertigdeckelements (25, 45).

Montagevorrichtung (01, 31, 51, 71) nach Anspruch
1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Wesentlichen die Stitzplatte (02, 32, 52,
72) oder mehrere Stutzplatten (02a, 02b, 52a, 52b,
72a, 72b) zusammen der GréRe eines Fertigdecke-
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lements (25, 45) oder mehrerer Fertigdeckelemente
(25, 45) oder des Fertigdecks (24, 44) entspricht,
wobei insbesondere Plattenfugen (06, 56, 76) zwi-
schen den Stitzplatten (02a, 02b, 52a, 52b, 72a,
72b) versetzt zu Deckspalten (26, 46) zwischen den
Fertigdeckelementen (25a, 25b, 45a, 45b) angeord-
net sind.

Montagevorrichtung (01, 31, 51, 71) nach einem der
Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vakuumschicht (11, 81) zumindest ab-
schnittsweise, insbesondere die Fugenabdichtung
(86) und/oder die Randabdichtung, von einer Vaku-
umfolie (11, 86) gebildet wird.

Montagevorrichtung (01, 31, 51) nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Stitzplatte (02) luftdurchlassig ist und ins-
besondere von einer Flachpress-Spanplatte gebil-
det wird.

Montagevorrichtung (01, 31, 51) nach einem der An-
spriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stitzplatte (02, 32, 52) auf einer zum Fer-
tigdeckelement weisenden Unterseite eine oder
mehrere Entliftungs6ffnungen (04, 34, 54) aufweist,
welche (04, 34, 54) in Verbindung stehen mit oder
gebildet werden von einem oder mehreren sich in
der Ebene der Stitzplatte (02, 32, 52) erstreckenden
Luftkanalen (04, 34, 54), wobei die Luftkanale (04,
34, 54), insbesondere mittels zumindest eines die
Stitzplatte (32, 52) durchdringenden Entliftungs-
durchbruchs (33, 53), in Verbindung mit dem Vaku-
umanschluss (12) stehen.

Montagevorrichtung (71) nach einem der Anspriiche
1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stltzplatte (72) einen mehrschichtigen Auf-
bau als Leichtbauplatte aufweist mit auf der Ober-
seite einer oberen hochfesten Tragschicht (83) ge-
ringer Materialstarke, welche (83) insbesondere zu-
gleich luftdicht zumindest einen Abschnitt der Vaku-
umschicht (81) bildet, einer Entliftungsschicht (84)
geringer Dichte und gréRRerer Materialstarke, inner-
halb deren (84) eine Entliftung (74) zum Vaku-
umanschluss (12) erfolgen kann, und einer unteren
hochfesten Tragschicht (85) geringerer Materialstar-
ke auf der Unterseite, welche (86) nicht luftdicht ist
und insbesondere eine Vielzahl von Entliftungsoff-
nungen (77) aufweist.

Montagevorrichtung (01, 31, 51, 71) nach einem der
Anspriche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass unter einer obersten Stitzplatte (02, 32, 52,
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72) auf der von dem Fertigdeck (24, 44) wegweisen-
den Seite der Montagevorrichtung (01, 31, 51, 71)
zumindest eine weitere Stltzplatte und/oder Ab-
standsplatte, insbesondere bei mehrteiliger Ausfih-
rung mit versetzten Plattenfugen (06, 56, 76), ange-
ordnet ist, wobei insbesondere die obere Stlitzplatte
(72) zugleich luftdicht zumindest einen Abschnitt der
Vakuumschicht (81) bildet.

Montagevorrichtung (51) nach einem der Anspriiche
1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest zwei Stitzplatten (52a, 52b) vor-
handen sind, wobei die Stitzplatten (52a, 52b) zu-
einander mittels Anschlussmittel (58, 59) ausgerich-
tet und/oder verbunden werden kénnen, wobei ins-
besondere die Anschlussmittel in Art einer Nut-Fe-
der-Verbindung und/oder mittels Laschen (58) und
Aussparungen (59) und/oder mittels Zapfen und
Bohrungen ausgefihrt sind.

Verfahren zur Montage eines Fertigdecks (24, 44)
aufeinem Bootsdeck (21), wobeidas Fertigdeck (24,
44) ein oder mehrere Fertigdeckelemente (25, 45)
umfasst, unter Verwendung einer Montagevorrich-
tung (01, 31, 51, 71), wobei die Montagevorrichtung
(01, 31, 51, 71) zumindest eine biegesteife Stiitz-
platte (02, 32, 52, 72) und eine Vakuumschicht (11,
81) aufweist, mit den Verfahrensschritten:

- Auftragen eines Klebstoffs (19) auf die Unter-
seite des Fertigdeckelements (25, 45) und/oder
auf die Oberseite des Bootsdecks (21);

- Auflegen des Fertigdeckelements (25, 45) auf
das Bootsdeck (21);

- Auflegen der Stitzplatte (02, 32, 52, 72), wel-
che (02, 32, 52, 72) zumindest abschnittsweise
auf der Oberseite eine integrierte Vakuum-
schicht (81) aufweisen kann;

- Auflegen der Vakuumschicht (11) oder zumin-
dest eines Abschnitts der Vakuumschicht (86)
auf die Stltzplatte (02, 32, 52, 72) und/oder die
Stutzplatte (02, 32, 52, 72) umgebend, sofern
die Stltzplatte (02, 32, 52, 72) nicht die vollstan-
dige Vakuumschicht (11, 81) aufweist;

- Anlegen eines Vakuums an einem Vaku-
umanschluss (12, 82) der Vakuumschicht (11,
81), wobei ein Unterdruck zwischen der Vaku-
umschicht (11, 81) und dem Bootsdeck (21) ent-
steht;

- mit zunachst flachiger Anlage des Fertigdeck-
elements (25, 45) an die Stltzplatte (02, 32, 52,
72), wodurch eine Verformung des Fertigdeck-
elements (25, 45) im Wesentlichen verhindert
ist;

- mit nachfolgendem weitgehendem Absaugen
der Restluft zwischen dem Fertigdeckelement
(25, 45) und dem Bootsdeck (21);
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- womit ein im Wesentlichen verformungsfreies
Niedersinken des Fertigdeckelements (25, 45)
hin zur Oberseite des Bootsdecks (21) unter
Verteilung des eingebrachten Klebstoffes (19)
einhergeht;

- wobei eine Aushartung des Klebstoffes (19) zu
einer festen Verbindung zwischen dem Fertig-
deckelement (25, 45) und dem Bootsdeck (21)
fuhrt.

Verfahren nach Anspruch 10,

gekennzeichnet durch

die Verwendung einer Montagevorrichtung (01, 31,
51,71) gemaR einer der vorangehenden Anspriiche.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach Ausharten des Klebstoffes (19) die Stiitz-
platte (02, 32, 52, 72) voribergehend als Schutz des
Fertigdeckelements (25, 45) zur weiteren Montage
des Bootes auf dem Bootsdeck (21) verbleibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Fertigdeckelement (25, 45) einen einsti-
ckigen oder mehrteiligen nach der Montage auf dem
Bootsdeck (21) sichtbaren und begehbaren Decks-
belag, insbesondere einen sich mit Dehnfugen
wechselnden Holzbelag, und eine direkt oder indi-
rekt darunter liegende Tragerplatte im Wesentlichen
in der GroRRe des Fertigdeckelements (25, 45) auf-
weist.

Claims

A mounting device (01, 31, 51, 71) for use in gluing
a prefabricated deck (24, 44) onto a boat deck (21),
said prefabricated deck (24, 44) comprising at least
one prefabricated deck element (25, 45), said mount-
ing device (01, 31, 51, 71) having at least the size
of the prefabricated deck element (25, 45), said
mounting device (01, 31, 51, 71) comprising a vac-
uum layer (11, 81) that (11, 81) has at least one vac-
uum port (12, 82) via which (12, 82) a connection
(18) to a vacuum system is produced by means of
which a negative pressure is produced between the
vacuum layer (11, 81) and the boat deck (21) when
the mounting device (01, 31, 51, 71) is being used
as intended, wherein the mounting device (01, 31,
51, 71) further comprises at least one rigid support
plate (02, 32, 52, 72), said vacuum layer (11) cover-
ing the support plate (02, 32, 52, 72) and/or at least
a portion of the vacuum layer (81) being formed by
the upper face of the support plate (02, 32, 52, 72)
facing away from the prefabricated deck element
(25, 45), and said supportplate (02, 32,52, 72) being
able to distribute the pressing force generated by the
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negative pressure across the entire surface of the
prefabricated deck element (25, 45),
characterised in that

the vacuum layer (11, 81) is formed by a deformable
joint seal (86) along plate joints (06, 56, 76) between
support plates (02a, 02b, 52a, 52b, 72a, 72b) and
by a deformable edge seal along the circumferential
edge of the mounting device (01, 31, 51, 71), the
edge seal abutting on the boat deck (21) being able
to ensure a negative pressure between the vacuum
layer (11, 81) and the boat deck (21).

The mounting device (01, 31, 51, 71) according to
claim 1,

characterised in that

the rigidity of the support plate (02, 32, 52, 72) is at
least 200 Nm2/m, wherein in particular the mounting
device (01, 31, 51, 71) is to be designed in such a
manner that in a composite of a prefabricated deck
element (25, 45) as intended and of the mounting
device (01, 31, 51, 71), the rigidity of the composite
in both directions of extension is at least 50 % higher
than the rigidity of the prefabricated deck element
(25, 45).

The mounting device (01, 31, 51, 71) according to
claim 1 or 2,

characterised in that

the support plate (02, 32, 52, 72) or multiple support
plates (02a, 02b, 52a, 52b, 72a, 72b) together sub-
stantially correspond to the size of one prefabricated
deck element (25, 45) or of multiple prefabricated
deck elements (25, 45) or of the prefabricated deck
(24,44), inparticular plate joints (06, 56, 76) between
the support plates (02a, 02b, 52a, 52b, 72a, 72b)
being disposed in an offset manner with respect to
deck gaps (26, 46) between the prefabricated deck
elements (25a, 25b, 45a, 45b).

The mounting device (01, 31, 51, 71) according to
any one of the claims 1 to 3,

characterised in that

at least in sections, the vacuum layer (11, 81), in
particular the joint seal (86) and/or the edge seal, is
formed by a vacuum film (11, 86).

The mounting device (01, 31, 51) according to claim
4, characterised in that

the support plate (02) is permeable to air and is
formed in particular by a flat-pressed particle board.

The mounting device (01, 31, 51) according to any
one of the claims 1 to 5,

characterised in that

the support plate (02, 32, 52) has one or multiple
ventilation openings (04, 34, 54) on a bottom face
facing the prefabricated deck element, which venti-
lation openings (04, 34, 54) are connected to or
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formed by one or multiple air ducts (04, 34, 54) ex-
tending in the plane of the support plate (02, 32, 52),
said air ducts (04, 34, 54) being connected to the
vacuum port (12) in particular via at least one venti-
lation passage (33, 53) penetrating the support plate
(32, 52).

The mounting device (71) according to any one of
the claims 1 to 5,

characterised in that

the support plate (72) has a multilayer structure as
a lightweight plate, comprising, on the upper face,
an upper high-strength supportlayer (83) of reduced
material thickness, which support layer (83) forms
atleasta portion of the vacuum layer (81) in particular
in an air-tight manner at the same time, comprising
a ventilation layer (84) of reduced density and larger
material thickness, within which ventilation layer (84)
ventilation (74) toward the vacuum port (12) can take
place, and comprising, on the bottom face, a bottom
high-strength support layer (85) of reduced material
thickness, which support layer (85) is not air-tight
and in particular has a plurality of ventilation open-
ings (77).

The mounting device (01, 31, 51, 71) according to
any one of the claims 1 to 7,

characterised in that

below a topmost support plate (02, 32, 52, 72), on
the side of the mounting device (01, 31,51, 71) facing
away from the prefabricated deck (24, 44), at least
one further support plate and/or spacer plate is dis-
posed, in particular in case of a multipart design with
offset plate joints (06, 56, 76), in particular the upper
support plate (72) forming at least a portion of the
vacuum layer (81) in an air-tight manner at the same
time.

The mounting device (51) according to any one of
the claims 1 to 8,

characterised in that

at least two support plates (52a, 52b) are provided,
said support plates (52a, 52b) being aligned and/or
connected to each other via connecting means (58,
59), said connecting means being designed in par-
ticular in the manner of a tongue-and-groove con-
nection and/or by lugs (58) and recesses (59) and/or
by pins and bores.

A method for mounting a prefabricated deck (24, 44)
on a boat deck (21), said prefabricated deck (24, 44)
comprising one or multiple prefabricated deck ele-
ments (25, 45), using a mounting device (01, 31, 51,
71), said mounting device (01, 31, 51, 71) having at
least one rigid support plate (02, 32, 52, 72) and a
vacuum layer (11, 81), having the method steps:

- applying a glue (19) onto the bottom face of
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the prefabricated deck element (25, 45) and/or
onto the upper face of the boat deck (21);

- placing the prefabricated deck element (25, 45)
on the boat deck (21);

- placing the support plate (02, 32, 52, 72), which
support plate (02, 32, 52, 72) can comprise an
integrated vacuum layer (81) at least in sections
on the upper face;

- placing the vacuum layer (11) or at least a por-
tion of the vacuum layer (86) on the support plate
(02, 32, 52, 72) and/or around the support plate
(02, 32, 52, 72) if the support plate (02, 32, 52,
72) does not have the entire vacuum layer (11,
81);

- applying vacuum to a vacuum port (12, 82) of
the vacuum layer (11, 81), a negative pressure
being generated between the vacuum layer (11,
81) and the boat deck (21);

- inclusive of an abutment of the prefabricated
deck element (25, 45) initially across the entire
surface of the support plate (02, 32, 52, 72), a
deformation of the prefabricated deck element
(25, 45) thus being substantially prevented;

- followed by a subsequent extensive suctioning
of the residual air between the prefabricated
deck element (25, 45) and the boat deck (21);
- accompanied by a substantially deformation-
free settling of the prefabricated deck element
(25, 45) in the direction of the upper face of the
boat deck (21), the introduced glue (19) being
distributed in the process;

- hardening of the glue (19) leading to a solid
connection between the prefabricated deck el-
ement (25, 45) and the boat deck (21).

The method according to claim 10,

characterised by

the use of a mounting device (01, 31, 51, 71) in ac-
cordance with any one of the preceding claims.

The method according to claim 10 or 11,
characterised in that

once the glue (19) has hardened, the support plate
(02, 32,52, 72) temporarily remains on the boatdeck
(21) as protection for the prefabricated deck element
(25, 45) during the further construction of the boat.

The method according to any one of the claims 10
to 12,

characterised in that

the prefabricated deck element (25, 45) includes a
one-piece or multi-partdeck coat thatis, after mount-
ing, visible on the boat deck (21) and can be walked
on, in particular a wood planking alternating with ex-
pansion joints, and a carrier plate lying directly or
indirectly below and substantially having the size of
the prefabricated deck element (25, 45).
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Revendications

Dispositif de montage (01, 31, 51, 71) destiné a étre
utilisé lors de I'agglutination d’'un pont préfabriqué
(24, 44) qui (24, 44) comprend au moins un élément
de pont préfabriqué (25, 45), sur un pont de bateau
(21), ledit dispositif de montage (01, 31,51, 71) ayant
au moins les dimensions de I'élément de pont pré-
fabriqué (25, 45), ledit dispositif de montage (01, 31,
51, 71) comprenant une couche a vide (11, 81) qui
(11, 81) présente au moins un raccord de vide (12,
82) au travers duquel (12, 82) un raccordement (18)
a une installation de dépression peut étre établi,
moyennant quoi une dépression peut étre faite entre
la couche a vide (11, 81) et le pont de bateau (21)
lorsque le dispositif de montage (01, 31, 51, 71) est
utilisé ainsi que prévu,

dans lequel ledit dispositif de montage (01, 31, 51,
71) en outre comprend au moins une plaque de sup-
port (02, 32, 52, 72) rigide, ladite couche a vide (11)
recouvrantlaplaque de support (02, 32, 52, 72) et/ou
au moins une partie de la couche a vide (81) étant
formée par la surface supérieure appartenant a la
plaque de support (02, 32, 52, 72) et étant détournée
de I'élément de pont préfabrique (25, 45), et ladite
plaque de support (02, 32, 52, 72) pouvant distribuer
la force de pressage générée par la dépression sur
toute la surface de I'élément de pont préfabriqué (25,
45),

caractérisé en ce que

la couche avide (11, 81) est formée par un étanche-
ment de joint (86) déformable le long de joints de
plaques (06, 56, 76) entre des plaques de support
(02a,02b, 52a, 52b, 72a, 72b) et par un étanchement
de bordure déformable le long de la bordure péri-
phérique du dispositif de montage (01, 31, 51, 71),
I'étanchement de bordure reposant sur le pont de
bateau (21) pouvant assurer une dépression entre
la couche a vide (11, 81) et le pont de bateau (21).

Dispositif de montage (01, 31, 51, 71) selon la re-
vendication 1,

caractérisé en ce que

la résistance en flexion de la plaque de support (02,
32, 52, 72) se monte a au moins 200 Nm2/m, ledit
dispositif de montage (01, 31, 51, 71) en particulier
devant étre réalisé de telle maniére que dans un as-
semblage d’un élément de pont préfabriqué (25, 45)
conforme a sa destination et du dispositif de monta-
ge (01, 31, 51, 71) la résistance en flexion de I'as-
semblage est supérieure d’au moins 50 % dans les
deux directions d’extension que la résistance en
flexion de I'élément de pont préfabriqué (25, 45).

Dispositif de montage (01, 31, 51, 71) selon la re-
vendication 1 ou 2,

caractérisé en ce que

pour I'essentiel, la plaque de support (02, 32, 52, 72)
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ou plusieurs plaques de support (02a, 02b, 52a, 52b,
72a, 72b) ensemble correspond(ent) aux dimen-
sions d’un élément de pont préfabriqué (25, 45) ou
de plusieurs éléments de pont préfabriqué (25, 45)
ou du pont préfabriqué (24, 44), en particulier des
joints de plaques (06, 56, 76) entre les plaques de
support (02a, 02b, 52a, 52b, 72a, 72b) étant dispo-
sés de maniére a étre décalé parrapport adesfentes
de pont (26, 46) entre les éléments de pont préfa-
briqué (25a, 25b, 45a, 45b).

Dispositif de montage (01, 31, 51, 71) selon I'une
quelconque des revendications 1 a 3,

caractérisé en ce que

la couche a vide (11, 81), au moins par sections, en
particulier I'étanchement de joint (86) et/ou I'étan-
chement de bordure, est formée par une feuille a
vide (11, 86).

Dispositif de montage (01, 31, 51) selon la revendi-
cation 4,

caractérisé en ce que

la plaque de support (02) est perméable a I'air et est
en particulier formée par un panneau agglomeéré
aplati.

Dispositif de montage (01, 31, 51) selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 5,

caractérisé en ce que

la plaque de support (02, 32, 52), sur une face infé-
rieure faisant face vers I'élément de pont préfabri-
qué, présente un ou plusieurs orifice(s) de ventilation
(04, 34, 54) qui (04, 34, 54) est/sont en contact avec
ou est/sont formé(s) par un ou plusieurs conduit(s)
aair (04, 34, 54) s’étendant dans le plan de la plaque
de support (02, 32, 52), lesdits conduits a air (04,
34, 54) étant en contact avec le raccord de vide (12),
en particulier au travers d’au moins un percement
de ventilation (33, 53) pénétrant la plaque de support
(32, 52).

Dispositif de montage (71) selon I'une quelconque
des revendications 1 a 5,

caractérisé en ce que

la plaque de support (72) présente une structure a
plusieurs couches, prenant la forme d’une plaque a
construction légére, ayant, sur la face supérieure,
une couche portante (83) supérieure a haute résis-
tance et d’'une moindre épaisseur de matiére, cette
couche portante (83) formant au moins une partie
de la couche a vide (81) en particulier tout en étant
étanche a l'air, ayant une couche de ventilation (84)
de faible densité et d’'une épaisseur de matiére plus
grande, au sein de laquelle (84) une ventilation (74)
vers le raccord de vide (12) peut avoir lieu, et ayant
une couche portante (85) inférieure a haute résis-
tance et d’'une moindre épaisseur de matiére sur la
face inférieure, cette couche portante (85) n’étant
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pas étanche a l'air et en particulier présentant une
pluralité d’orifices de ventilation (77).

Dispositif de montage (01, 31, 51, 71) selon l'une
quelconque des revendications 1 a 7,

caractérisé en ce

qu’au moins une autre plaque de support et/ou pla-
que d’écartement est disposée/sont disposées sous
une plaque de support (02, 32, 52, 72) du haut, sur
le coté du dispositif de montage (01, 31, 51, 71) dé-
tournée du pont préfabriqué (24, 44), en particulier
en cas de réalisation en plusieurs parties avec des
joints de plaques (06, 56, 76) décalés, en particulier
laplaque de support (72) supérieure en méme temps
formant au moins une partie de la couche a vide (81)
tout en étant étanche a l'air.

Dispositif de montage (51) selon I'une quelconque
des revendications 1 a 8,

caractérisé en ce

qu’au moins deux plaques de support (52a, 52b)
sont disponibles, lesdites plaques de support (52a,
52b) étant alignées I'une par rapport a l'autre et/ou
étantreliées I'une avec I'autre au travers de moyens
de raccord (58, 59), lesdits moyens de raccord en
particulier étant réalisés a la maniere d’'un assem-
blage arainure etlanguette et/ou au travers de pattes
(58) et d’évidements (59) et/ou au travers de tenons
et de forages.

Procédé de montage d’un pont préfabriqué (24, 44)
sur un pont de bateau (21), ledit pont préfabriqué
(24, 44) comprenant un ou plusieurs élément(s) de
pont préfabriqué (25, 45), en utilisant un dispositif
de montage (01, 31, 51, 71), ledit dispositif de mon-
tage (01, 31,51, 71) présentant au moins une plaque
de support (02, 32, 52, 72) rigide et une couche a
vide (11, 81), ayant les étapes de procédé
suivantes :

- 'application d’'un adhésif (19) sur la face infé-
rieure de I'élément de pont préfabriqué (25, 45)
et/ou sur la face supérieure du pont de bateau
(21);

- la mise en place de I'élément de pont préfabri-
qué (25, 45) sur le pont de bateau (21) ;

- la mise en place de la plaque de support (02,
32, 52, 72) qui (02, 32, 52, 72) peut présenter,
sur la face supérieure, au moins par sections,
une couche a vide (81) intégrée ;

- la mise en place de la couche a vide (11) ou
au moins d’une partie de la couche a vide (86)
sur la plaque de support (02, 32, 52, 72) et/ou
entourant la plaque de support (02, 32, 52, 72)
deés lors que la plaque de support (02, 32, 52,
72) ne présente pas la couche a vide (11, 81)
entiére ;

- 'application d’'un vide a un raccord de vide (12,
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82) de la couche a vide (11, 81), une dépression
se produisant entre la couche a vide (11, 81) et
le pont de bateau (21) ;

- incluant la situation que I'élément de pont pré-
fabriqué (25, 45) tout d’abord repose contre la
plaque de support (02, 32, 52, 72) sur toute la
surface, moyennant quoi une déformation de
I'élément de pont préfabriqué (25, 45) est em-
péchée pour I'essentiel ;

- étantsuivie par une aspiration en grande partie
de l'air restant entre I'élément de pont préfabri-
qué (25, 45) et le pont de bateau (21) ;

- étant accompagnée de I'élément de pont pré-
fabriqué (25, 45) s’abaissant sans déformation
pour I'essentiel vers la face supérieure du pont
de bateau (21) en distribuant I'adhésif (19) y
apporté ;

- un durcissement de I'adhésif (19) menant a un
lien durable entre I'élément de pont préfabriqué
(25, 45) et le pont de bateau (21).

Procédé selon la revendication 10,

caractérisé par

I'utilisation d’'un dispositif de montage (01, 31, 51,
71) selon 'une quelconque des revendications pré-
cédentes.

Procédé selon la revendication 10 ou 11,
caractérisé en ce

qu’apres le durcissement de I'adhésif (19), la plaque
de support (02, 32,52, 72) reste sur le pontde bateau
(21) temporairement comme protection de I'élément
de pont préfabriqué (25, 45), pour le montage con-
tinu du bateau.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
10a12,

caractérisé en ce que

I'élément de pont préfabriqué (25, 45) présente un
revétement de pont d’un seul tenant ou en plusieurs
parties, étant visible sur le pont de bateau (21) aprés
le montage et étant piétonnable, en particulier un
revétement en bois alternant avec des joints de di-
latation, ainsi qu’une plaque portante qui est située
directement ou indirectement au-dessous et qui a
les dimensions de I'élément de pont préfabriqué (25,
45) pour I'essentiel.
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