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(54) PLATTENARTIGES ELEMENT ZUM ABSTUTZEN BZW. TRAGEN EINES GEGENSTANDS
SOWIE VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG DESSELBEN

(57) Bei einem plattenartigen Element (1) zum
Abstlitzen bzw. Tragen eines Gegenstands
mit einem Kern in einer allgemein recht-
eckigen Form aus einem geschaumten
Kunststoff, wobei der Kern (2) mit einer
Kunststofffolie (6, 7) aus einem schlagfesten
Material zumindest an beiden Oberflachen
(3, 4) abgedeckt ist, ist vorgesehen, dass
eine Verbindung (9) der den Kern (2) an
beiden Oberflachen (3, 4) abdeckenden
Kunststofffolien (6, 7) im Bereich einer um-
laufenden Seitenkante (8) des Kerns (2)
zwischen einer Oberflache (3) des Kerns (2)
und einem daran anschliefenden, umlau-
fenden Rand (5) des Kerns (2) ausgebildet
ist, wodurch sich ein eine entsprechende
Last aufnehmendes, plattenartiges Element
(1) in einfachen Verfahrensschritten zuver-
Iassig herstellen lasst.

Dariiber hinaus wird ein Verfahren zur Her-
stellung eines derartigen plattenartigen
Elements (1) zur Verfiigung gestelit.
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Zusammenfassung

Bei einem plattenartigen Element (1) zum Abstitzen bzw. Tra-
gen eines Gegenstands mit einem Kern in einer allgemein recht-
eckigen Form aus einem geschiumten Kunststoff, wobei der Kern (2)
mit einer Kunststoffolie (6, 7) aus einem schlagfesten Material
zumindest an beiden Oberfldchen (3, 4) abgedeckt ist, ist vorge-
sehen, daf eine Verbindung (9) der den Kern (2) an beiden Ober-
flichen (3, 4) abdeckenden Kunststoffolien (6, 7) im Bereich
einer umlaufenden Seitenkante (8) des Kerns (2) zwischen einer
Oberfldche (3) des Kerns (2) und einem daran anschliefenden, um-
laufenden Rand (5) des Kerns (2) ausgebildet ist, wodurch sich
ein eine entsprechende Last aufnehmendes, plattenartiges Element
(1) in einfachen Verfahrensschritten zuverldssig herstellen laft.

Dariiber hinaus wird ein Verfahren zur Herstellung eines der-

artigen plattenartigen Elements (1) zur Verfigung gestellt. (Fig.
1)
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein platten-
artiges Element zum Abstitzen bzw. Tragen eines Gegenstands mit
einem Kern in einer allgemein rechteckigen Form aus einem ge-
schiumten Kunststoff, wobei der Kern mit einer Kunststoffolie aus
einem schlagfesten Material zumindest an beiden Oberfldchen ins-
besondere vollflachig abgedeckt ist, sowie auf ein Verfahren zur
Herstellung eines plattenartigen Elements zum Abstitzen bzw. Tra-
gen eines Gegenstands mit einem Kern in einer allgemein recht-
eckigen Form aus einem geschiumten Kunststoff, wobei der Kern mit
einer Kunststoffolie aus einem schlagfesten Material zumindest an
beiden Oberflichen insbesondere vollfldchig abgedeckt wird.

Ein derartiges plattenartiges Element in Form einer Palette
sowie ein Verfahren zur Herstellung desselben ist beispielsweise
aus der EP-B 1 500 599 bekannt. Bei dieser bekannten Palette wird
darauf abgezielt, eine Palette herzustellen, wobei der Kern aus
geschiumtem Kunststoff, insbesondere Polystyrol, hergestellt
wird, wobei unter Berucksichtigung der bekannten, geringen Fe-
stigkeitseigenschaften von geschiumtem Polystyrol zumindest an
den Oberflachen jeweils eine Kunststoffolie aus einem schlag-
festen Material vorgesehen ist, um die flir eine Palette erforder-
lichen, erhdhten Festigkeitseigenschaften zur Verfigung zu stel-
len. Bei dieser bekannten Ausfihrungsform erfolgt eine Verbindung
von an den jeweiligen Oberfldchen des plattenartigen Elements
vorgesehenen Kunststoffolien derart, dal eine erste Folie bazw.
Tafel eine erste Oberflidche bzw. Seite und mindestens die halbe
Kante bzw. den halben Umfangsrand bedeckt, wobei eine zweite Fo-
lie bzw. Tafel die andere Oberfldache und ebenfalls den halben
Rand bedeckt, so daf auf HOhe der Halfte des Umfanggrands des
plattenartigen Elements eine Verbindung zwischen diesen Folien
vorgenommen wird. Zur Herstellung wird ein mehrstufiges Verfahren
vorgeschlagen, wobei bei dieser bekannten Ausfiihrungsform insbe-
sondere nachteilig ist, daB eine Positionierung der Tafeln bzw.
Folien bis jeweils zum halben Umfangsrand und eine Verbindung an

dieser Stelle nur mit grofem, zusdtzlichem Aufwand mdéglich ist,
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so daR die Herstellung Uberaus kompliziert wird. Dariber hinaus
lassen sich Ublicherweise die Folien, welche jeweils die Ober-
flidche des plattenartigen Elements abdecken, nicht derart genau
justieren sowie positionieren, um gemdff dem bekannten Stand der
Technik tatsdchlich auf halber HOhe des Umfangsrands bzw. des um-
laufenden Rands eine ausreichende und zuverldssige Uberdeckung
der Folien bzw. Tafeln zu érzielen. Auflerdem ist es bei dem vor-
geschlagenen, bekannten Verfahren normalerweise nicht mdglich,
bei Uberdeckung der beiden Folien in der Mitte des umlaufenden
Randes eine Verschweiffung der beiden Bedeckungsfolien zu erzie-
len, was einen Schwachpunkt dieses bekannten Produkts und Verfah-
rens darstellt.

Die vorliegende Erfindung zielt darauf ab, ein platten-
artiges Element der eingangs genannten Art unter Vermeidung der
obengenannten Nachteile zur Verflhgung zu stellen, um mit ein-
fachen und zuverldssigen Verfahrensschritten ein eine entspre-
chend hohe Festigkeit und Widerstandsfahigkeit zur Verfligung
stellendes, plattenartiges Element bereitzustéllen.

Zur Loésung der obigen Aufgaben ist ein plattenartiges Ele-
ment der eingangs genannten Art im wesentlichen dadurch gekenn-
zeichnet, daR eine Verbindung der den Kern an beiden Oberflachen
abdeckenden Kunststoffolien im Bereich einer umlaufenden Seiten-
kante des Kerns zwischen einer Oberfldche des Kerns und einem
daran anschlieRenden, umlaufenden Rand des Kerns ausgebildet ist.
Dadurch, daf erfindungsgemdf eine Verbindung der den Kern an bei-
den Oberflichen abdeckenden Kunststoffolien, insbesondere Folien
aus einem schlagfesten Material, im Bereich einer umlaufenden
Seitenkante zwischen einer Oberfldche des Kerns und einem daran
anschlieRenden, umlaufenden Rand bzw. Umfangsrand ausgebildet ist
bzw. wird, 1l&48t sich eine zuverldssige Positionierung der Verbin-
dungsstelle erzielen, welche auch mit vereinfachtem Aufwand und
insbesondere rasch und zuverldssig herstellbar ist. Die fir die
Abdeckung der Oberfldchen sowie des Umfangsrands erforderlichen

Folien kénnen in einer entsprechenden Gréfie zur Verfugung ge-
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stellt werden, so dafl auch eine zuverld@ssige Verbindung im Be-
reich der Seitenkante erzielbar ist, welche als ein Schnitt zwi-
schen einer daran anschliefenden Oberfldche des Kerns mit allge-
mein rechteckiger Form und einem im wesentlichen unter einem nor-
malen Winkel daran anschliefenden Rand bzw. Umfangsrand definiert
ist. Durch Vorsehen der Kunststoffolie aus einem schlagfesten
bzw. hochschlagfesten Material insbesondere vollflachig an beiden
Oberflichen und an dem daran anschliefenden Rand bzw. Umfangsrand
ausgehend von einer Oberfliche 1l4Rt sich ein plattenartiges Ele-
ment zur Verfligung zu stellen, welches Uber seine gesamte Ober-
fliche bzw. seinen gesamten Umfang auch am Rand vollflachig um-
schlossen ist. Die Verbindung zwischen den an den jeweiligen
Oberflachen vorgesehenen Kunststoffolien kann durch ein Verkle-
ben, Verschweiflien oder dgl. durchgefihrt werden.

GemaR einer bevorzugten Ausflhrungsform ist vorgesehen, daf
die Kunststoffolien im Bereich ihrer Verbindung wenigstens teil-
weise Uberlappend angeordnet und/oder verbunden sind, wobei durch
die bevorzugt vorgesehene, wenigstens teilweise Uberlappung eine
entsprechende Verstirkung im Bereich der Seitenkante -im Bereich
der Verbindung der zwei Kunststoffolien erzielbar ist. Hiebei
kann beispielsweise vorgesehen sein, daR eine Folie in sich zu-
rickgefaltet wird und durch die zweite Folie Uberdeckt wird, wo-
bei beide Folien in weiterer Folge miteinander verschweifit wer-
den, so da sich ein starker Rand ergibt.

Es l4Rt sich somit. erfindungsgemaf unter Einsatz eines {b-
licherweise ein geringes Gewicht aufweisenden Kerns aus geschaum-
tem Kunststoff, welcher Ublicherweise eine vergleichsweise ge-
ringe Festigkeit aufweist, durch das Vorsehen der Kunststoffolien
aus einem schlagfesten bzw. hochschlagfesten Material ein ent-
sprechend widerstandsfdhiges, plattenartiges Element zum Ab-
stlitzen bzw. Tragen eines Gegenstands zur Verfigung stellen, wo-
bei durch die bevorzugt verstarkt und Uberlappend ausgebildete

Verbindungsstelle auch im Bereich der Verbindung eine entspre-
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. chend hohe Tragfestigkeit bzw. Festigkeit zur Verfigung gestellt
werden kann.

GemifR einer weiters bevorzugten Ausfihrungsform wird vorge-
schlagen, daR der Kern aus geschaumtem Polystyrol, EPE, EPP
und/oder Legierungen bzw. Copolymeren davon ausgebildet ist, so
daR ein entsprechend leichtgewichtiges, plattenartiges Element
zur Verfligung gestellt werden kann.

Zur Erzielung der erfofderlichen Festigkeit bzw. Wider-
standsfahigkeit wird darlber hinaus vorgeschlagen, daff die Folie
aus Polystyrol, Polyethylen und/oder Mischungen von Polystyrol
und Polyethylen gebildet ist, wie dies einer weiters bevorzugten
Ausflhrungsform des erfindungsgemafen, plattenartigen Elements
entspricht. In diesem Zusammenhang wird gemdR einer weiters be-
vorzugten Ausfihrungsform vorgeschlagen, daB eine Mischung von
Polystyrol und Polyethylen fir die Folie maximal 30 % Polyethylen
enthilt. Eine andere bevorzugte Ausfihrungsform wird vorgeschla-
gen, bei der eine Folie aus Copolymer, basierend auf Styrol und
Butadien, besteht.

Zur Erzielung eines entsprechenden Verbunds zwischen dem
Kern und den Folien sowie zur Mbdglichkeit einer Ummantelung des
Kerns bei entsprechenden Temperaturen, ohne den Aufbau des Kerns
zu beeintrichtigen, wird gemdfl einer weiters bevorzugten Ausfih-
rungsform vorgeschlagen, daf die Folie eine GlasUbergangstempera-
tur von 100 bis 160 °C aufweist.

Zur Erzielung gewlnschter Material- und Festigkeitseigen-
schaften ist dariliber hinaus vorgesehen, daf die Folie eine mehr-
lagige, insbesondere koextrudierte Folie aus Polystyrol und/oder
verschiedenen Polystyrol-Legierungen, beispielsweise mit Butadien
oder Polyethylen, ist, wie dies einer weiters bevorzugten Ausfih-
rungsform des erfindungsgemdfien, plattenartigen Elements ent-
spricht.

Zur Erzielung entsprechender Widerstands- bzw. Festigkeits-
eigenschaften wird darlber hinaus vorgeschlagen, daR die Folie

eine Dicke von 0,3 bis 4 mm, insbesondere 1 bis 2,5 mm, aufweist,
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. wie dies einer weiters bevorzugten Ausfihrungsform des erfin-
dungsgemifen, plattenartigen Elements entspricht. Durch entspre-
chende Wahl sowohl des Materials als auch der Dicke der Folie
lassen sich gewlnschte Widerstandseigenschaften des platten-
artigen Elements, beispielsweise in Abhdngigkeit von dem aufzu-
nehmenden bzw. abzustiitzenden Gewicht wehigstens eines aufzuneh-
menden Gegenstands, entsprechend einstellen.

Gemdfy einer weiters bevorzugten Ausfﬁhrungsform'wird darlber
hinaus vorgeschlagen, da sowohl der Kern als auch die Folie aus
Polystyrol hergestellt sind. Durch eine Bereitstellung eines der-
artigen sortenreinen, plattenartigen Elements kann entsprechend
zunehmend restriktiveren Entsorgungs- oder Recyclingmdglichkeiten
Rechnung getragen werden, da gemdfs den einschldgigen Vorschriften
aus einem einzigen Material hergestellte Kunststoffelemente, wel-
chen eine entsprechende Kennzeichnung verliehen wird, einem ub-
licherweise kostenglinstigeren Recyclingverfahren unterzogen wer-
den kénnen bzw. gegebenenfalls vorgeschriebene Abgaben im Zusam-
menhang mit der Herstellung und/oder dem Vertrieb bzw. Einsatz
derartiger Kunststoffelemente bei Vorliegen von sortenreinen Ele-
menten entsprechend niedriger sind.

Wie oben bereits angedeutet, 1la8t sich das plattenartige
Element gem#R der vorliegenden Erfindung entsprechend wider-
standsfdhig zur Verfigung stellen, wobei gemdf einer bevofzugten
Ausfihrungsform vorgeschlagen wird, daf das plattenartige Element
eine Festigkeit zur Belastung mit einer dynamischen Last von we-
nigstens 1000 kg aufweist. Derartige Bruchfestigkeiten erlauben
die Herstellung von entsprechend widerstandsfahigen, platten-
artigen Elementen zur Abstilitzung bzw. Aufnahme wenigstens eines
Gegenstands beispielsweise fir Transportzwecke. Eine Uberpriifung
der Belastung erfolgt beispielsweise gemafs der Norm EN ISO 8611-1
unter Einhaltung von darin enthaltenen, zu prifenden Festigkeits-
werten. Hiebei ist die dynamische, maximale Belastbarkeit ub-

licherweise 50 % der gemessenen, dynamischen Bruchlast, so daf
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- bei einer dynamischen Belastbarkeit von 1000 kg eine dynamische
Bruchlast von 2000 kg erreicht wird bzw. werden mufs.

Wie oben bereits angedeutet, kann ein plattenartiges Element
zur Abstltzung bzw. Aufnahme wenigstens eines Gegenstands bei ge-
ringem Gewicht zur Verfligung gestellt werden, wobei in diesem Zu-
sammenhang erfindungsgemdf bevorzugt vorgeschlagen wird, daf das
plattenartige Element eine Dichte von 12 g/l bis 90 g/l, insbe-
sondere 25 g/l bis 70 g/1l, aufweist. Ein derartig geringes Ge-
wicht ermdglicht die Bereitstellung von gegebenenfalls gréfere
Abmessungen aufweisenden, plattenartigen Elementen, ohne das Ge-
samtgewicht entsprechend Ubermdfig zu erhdhen.

Fir eine zuverldssige Aufnahme der Verbindungsstellen der
die Oberfldchen und den Umfangsrand abdeckenden Folien, welche
bei Vorsehen einer wenigstens teilweisen Uberlappung zur Erzie-
lung einer ausreichend festen Verbindung einen gegebenenfalls
grdBeren Querschnitt aufweisen, wird gemaR einer bevorzugten Aus-
fuihrungsform vorgeschlagen, daR der Kern im Bereich der Seiten-
kante der Verbindung zwischen den beiden die Oberflachen ab-
deckenden Kunststoffolien mit einer umlaufenden, abgesetzten Ver-
tiefung ausgebildet ist. Eine derartige umlaufende, abgesetzte
Vertiefung stellt eine entsprechende Aufnahmestelle fiur die Ver-
bindung der Folien zur Verfigung, so daf im wesentlichen unabhéan-
gig von der vorzusehenden Verbindung im Bereich der Seitenkante
ein blndiges AuReres des plattenartigen Elements ohne Vorhanden-
sein jeglicher Wélbungen oder Erhebungen, insbesondere im Bereich
der Verbindung, zur Verfiigung gestellt werden kann. Wie oben be-
reits angeflhrt, kann hiebei beispielsweise vorgesehen sein, daf
eine Folie in sich zurlckgefaltet wird und durch die zweite Folie
uberdeckt wird und in weiterer Folge beide Folien miteinander
verschweifRt werden, so dafl sich ein entsprechend starker bzw.
widerstandsfahiger Rand ergibt.

GemaR einer weiters bevorzugten Ausfihrungsform wird daruber
hinaus erfindungsgemdff vorgeschlagen, daf das plattenartige Ele-

ment an einer Oberfliche eine Mehrzahl von vorragenden Abstutz-
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elementen, insbesondere FliRen, aufweist, so dalk durch Vorsehen
von derartigen Abstiitzelementen bzw. Fifen ein palettenartiges,
plattenartiges Element erfindungsgemd® zur Verfigung gestellt
werden koénnen. Durch die Mbglichkeit einer Bereitstellung eines
ein entsprechend geringes Gewicht aufweisenden, plattenartigen
Elements in Form einer Palette k&nnen beispielsweise derzeit ein-
gesetzte Paletten aus Holz ersetzt werden, wobei die erfindungs-
gemdRe Palette bzw. das erfindungsgemdfe, plattenartige Element
bei gleichen Festigkeitseigenschaften ein verringertes Gewicht
ermdglicht.

Fiir eine ordnungsgemafe Abstlitzung eines gegebenenfalls ein
gréReres Gewicht aufweisenden Gegenstandsvist dariuber hinaus vor-
gesehen, daR eine Mehrzahl von Fifen im wesentlichen parallel zu-
einander angeordnet ist, wie dies einer weiters bevorzugten Aus-
fiilhrungsform des erfindungsgemdfien, plattenartigen Elements ent-
spricht.

Fiir eine gleichmiRige Abstltzung Uber eine gegebenenfalls
grdRere Abmessungen aufweisende Oberflache des plattenartigen
Elements wird darliber hinaus bevorzugt vorgeschlagen, daf sich
eine Mehrzahl von Fifen im wesentlichen Uber eine gesamte Abmes-
sung und im wesentlichen jeweils parallel zu einer Seitenkante
der Oberflache erstreckt.

Bei herkdmmlichen Paletten ist bekannt, daf’} diese im wesent-
lichen auch an ihrer von der Aufnahmefldche flir einen zu trans-
portierenden bzw. aufzunehmenden Gegenstand abgewandten Oberfla-
che mit einer definierten Auflagefldche trotz der Mehrzahl von
Abstltzelementen bzw. FiRen versehen sind, wobei derartige Auf-
lageflichen flir ein zuverldssiges Positionieren eines derartigen,
plattenartigen Elements bzw. einer Palette auf einer Unterlage,
welche gegebenenfalls in unterschiedlichen HOhen von jeweils fla-
chigen Elementen gebildet ist, erforderlich sind.

Fir eine Anordnung eines erfindungsgeméfien, plattenartigen
Elements, insbesondere in Form einer Palette, wird gemdff einer

bevorzugten Ausfihrungsform vorgeschlagen, daf die Fife an ihren
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von mit der Oberfldche verbundenen, abgewandten Oberflachen mit
ausgenommenen bzw. vertieften Bereichen ausgebildet sind. Durch
derartige ausgenommene bzw. vertiefte Bereiche kann beispiels-
weise eine Anordnung eines derartigen plattenartigen Elements mit
einem darauf angeordneten Gegenstand auf Regalen vorgenommen wer-
den, welche im Gegensatz 2zu bekannten Ausbildungen mit lediglich
entsprechend den vertieften bzw. ausgenommenen Bereichen des
plattenartigen Elements angeordneten Tragern bzw. Balken das Aus-
langen finden, wobei fir eine ordnungsgemdffe Ablage eines der-
artigen plattenartigen Elements somit eine vollflachige Unter-
lagsflache nicht mehr erforderlich ist, so daf® auch Regalkon-
struktionen entsprechend vereinfacht werden kdénnen bzw. die Re-
galfédhigkeit eines derartigen erfindungsgemalBen, plattenartigen
Elements erhdht wird.

Fir einen mdglichst universellen Einsatzzweck ist daruber
hinaus vorgesehen, daR eine Mehrzahl von Fuflen in an sich bekann-
ter Weise in zu einander senkrechten Zeilen und Spalten angeord-
net ist, wie dies einer weiters bevorzugten Ausfihrungsform des
erfindungsgemafen, plattenartigen Elements entspricht.

Zur Erzielung der entsprechenden Festigkeit bzw. Wider-
standsfahigkeit auch der Abstltzelemente bzw. FiRe wird darlber
hinaus bevorzugt vorgeschlagen, daf’ die FiRe ebenfalls von einer
Kunststoffolie abgedeckt bzw. ummantelt sind und daR die Verbin-
dung der mit der den Kern abdeckenden Kunststoffolie im Bereich
der Seitenkante vorgesehen ist, welche an der die daran an-
schlieRenden Fuf’)e aufweisenden Oberfldche liegt.

FiUr eine zuverlassige Anordnung bzw. Lagerung eines auf dem
plattenartigen Element anzuordnenden Gegenstands ist daruber hin-
aus bevorzugt vorgesehen, daR der Kern an der von den Fufen ab-
gewandten Oberflache mit wenigstens einer auf den abzustitzenden
Gegenstand abgestimmten Vertiefung bzw. Ausnehmung ausgebildet
ist, so daf durch wenigstens eine derartige Vertiefung bzw. Aus-

nehmung insbesondere eine gegen ein Verrutschen bzw. Verschieben
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- weitestgehend gesicherte Positionierung des Gegenstands mdglich
wird.

GemaR einer weiteren abgewandelten Ausflhrungsform wird er-
findungsgemdf bevorzugt vorgeschlagen, daf der Kern mit Fuhrungs-
rillen bzw. -ausnehmungen insbesondere zur Aufnahme von Festle-
gungselementen ausgebildet ist, wobei somit in einfacher Weise
und unmittelbar an dem plattenartigen Element festlegbare zusatz-
liche, beispielsweise band- oder riemenfdrmige Festlegungsele-
mente zur Sicherung des auf dem plattenartigen Element anzuord-
nenden bzw. von diesem abzustitzenden Gegenstands mdglich werden.

Bei Ausbildung einer Palette durch Vorsehen von zusatzlichen
Abstlitzelementen bzw. FiRen kann zur Verstarkung von Teilbe-
reichen dariiber hinaus bevorzugt vorgesehen sein, da die Fo-
lie(n) in Teilbereichen mit unterschiedlicher Dicke ausgebildet
und/oder mehrlagig ausgebildet ist bzw. sind, wobei beispiels-
weise Teilbereiche, an welchen Hubelemente oder Gabeln eines Ga-
belstaplers zum Transport einer derartigen Palette angreifen, ge-
gebenenfalls entsprechend verstarkt ausgebildet werden, um gege-
benenfalls erhdhten Kré&ften in diesem Bereich zu widerstehen.

Zur Losung der eingangs genannten Aufgaben ist dartber hin-
aus ein Verfahren der eingangs genannten Art im wesentlichen ge-
kennzeichnet durch: '

- Bereitstellen von zwei erwérmtén bzw. erweichten Kunststoffo-
lien, welche die Oberfladche des Kerns abdecken und deren Ab-
messungen die Abmessungen der Oberfldche des Kerns uberstei-
gen;

- Klemmen der Umfangsrénder der Folien auferhalb des Kerns;

- Evakuieren des zwischen den Kunststoffolien gebildeten Hohl-
raums durch Anlegen einer Unterdruckquelle;

- Verbinden der Kunststoffolien im Bereich einer umlaufenden
Seitenkante des Kerns zwischen einer Oberfléche des Kerns und

einem daran anschliefenden, umlaufenden Rand des Kerns;
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- gegebenenfalls Entfernen von Uber die Verbindungsstelle hin-
ausragenden Teilbereichen der Kunststoffolien am Umfang des
Kerns.

Es laBt sich somit insgesamt ein einfaches und zuverldssiges
Herstellungsverfahren zur Verfligung stellen, wobei durch ein ein-
faches Evakuieren des zwischen den Kunststoffolien gebildeten
Hohlraums durch Anlegen einer Unterdruckquelle eine ordnungsge-
méBe und sichere Anlage der erwdarmten bzw. erweichten Kunst-
stoffolien an die Oberflache des Kerns erzielbar ist. Dartber
hinaus 1&8t sich durch entsprechende Positionierung des Verbin-
dungsbereichs insbesondere im Bereich des Anlegens der wenigstens
einen Unterdruckquelle eine zuverldssige Verbindung zwischen den
die Oberflidchen des Kerns und den daran anschliefenden, umlaufen-
den Rand abdeckenden Kunststoffolien erzielen. Nach einer Fertig-
stellung bzw. Ausbildung der Verbindung im Bereich der Seitenkan-
ten 148t sich darlber hinaus in einfacher Weise gegebenenfalls
darliber hinaus vorragendes bzw. vorstehendes Material der Kunst-
stoffolien im Bereich der Seitenkante entfernen, beispielsweise
schneiden oder reifen. Bei insbesondere gleichzeitiger Bereit-
stellung von zwei erwarmten bzw. erweichten Kunststoffolien kann
der Verfahrensablauf zur Herstellung eines erfindungsgeméfen,
plattenartigen Elements entsprechend beschleunigt werden. Bei
gleichzeitiger Bereitstellung von zwei erwdrmten bzw. erweichten
Kunststoffolien kann unmittelbar eine Evakuierung des zwischen
den Kunststoffolien gebildeten Hohlraums vorgenommen werden.

Zur Erzielung einer entsprechend einfachen und zuverlassigen
Verfahrensfilhrung und zur Erzielung einer ordnungsgeméfien Verbin-
dung zwischen den Oberflachen des abzudeckenden Kerns und den Fo-
lien als auch zur Vermeidung einer Beeintrachtigung des Zustands
des Kerns wird dartber hinaus bevorzugt vorgeschlagen, daf® eine
Exrwdrmung der Folien auf eine Temperatur zwischen 90 und 190°C,
insbesondere 100 °C und 160 °C, vorgenommen wird.

Fir eine ordnungsgemdfe Anlage der Kunststoffolien an den

abzudeckenden Kern des plattenartiéen Elements wird daruber hin-
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aus vorgeschlagen, daf ein Differenz- bzw. Unterdruck von 0,5 bis
0,9 bar, insbesondere 0,7 bis 0,8 bar, angelegt wird, wie dies
einer weiters bevorzugten Ausfluhrungsform des erfindungsgemifen
Verfahrens entspricht.

Unter Berlcksichtigung der vorliegenden, erweichten bzw. er-
warmten Folien und des anzulegenden Unterdrucks kann eine Verbin-
dung zwischen den Folien und dem Kern in entsprechend kurzer Zeit
erfolgen, wobei gemaR einer weiters bevorzugten Ausfihrungsform
des erfindungsgemdffen Verfahrens vorgeschlagen wird, daf ein
Unterdruck wahrend eines Zeitraums von weniger als 25 s, insbe-
sondere 15 s, angelegt wird. Es ist somit ersichtlich, daR mit
kurzen Taktzeiten eine Herstellung von eine entsprechende Festig-
keit bzw. Widerstandsfdhigkeit aufweisenden, plattenartigen Ele-
menten bzw. Paletten erzielbar ist.

Um ein mdéglichst gleichmaffiiges Evakuieren im Bereich der
Verbindung bzw. Klemmstelle zwischen den miteinander 2zu verbin-
denden Kunststoffolien im wesentlichen Uber den gesamten Umfang
des zu umhlllenden Kerns des plattenartigen Elements zur Verfa-
gung zu stellen, wird dartber hinaus vorgeschlagen, daf ein
Unterdruck Uber entlang des Umfangs des Kerns zwischen den Folien
wahrend des Klemmens angeordnete, schlitzartige, hohle Vorrich-
tungen angelegt wird, welche zur Ausbildung von teilweise Uber-
lappenden Randbereichen im Bereich der Verbindung der Folien un-
mittelbar vor Beendigung des Evakuierungsschritts zunehmend aus
dem Bereich der Verbindung zwischen den zwei Folien entfernt wer-
den, wie dies einer weiters bevorzugten Ausfiihrungsform des er-
findungsgemafen Verfahrens entspricht.

Flir den Fall von insbesondere groffflachigen Kunststoffolien
und gegebenenfalls la&ngeren Zeitrdumen flir eine Evakuierung wird
zur Erzielung einer entsprechend zuverlassigen Anlage der Folien
an dem zu ummantelnden bzw. 2zu bedeckenden Kern wahrend ver-
gleichsweise kurzer Zeitrdume darliber hinaus ergdnzend vorge-

schlagen, daf® wahrend des Evakuierens die Folien zusétzlich er-
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warmt bzw. erhitzt werden, wie dies einer weiters bevorzugten
Ausfihrungsform des erfindungsgemifien Verfahrens entspricht.

Insbesondere bei Vorsehen von gegebenenfalls komplizierte
Konturen aufweisenden Kernbereichen, bei welchen lediglich durch
ein Evakuieren eine unmittelbare Anlage gegebenenfalls schwer
oder nur nach vergleichsweise groffen Zeitrdumen erzielbar ist,
wird dartber hinaus bevorzugt Yorgeschlagen, daf in an sich be-
kannter Weise die Folien wdhrend der Evakuierung durch bewegbare
und auf die Aufenkontur des plattenartigen Elements abgestimmte
Formen in Anlage an den Kern gebracht werden. Durch derartige
Formen laft sich eine 2zuverldssige Anlage der Folien in samt-
lichen Teilbereichen des zu ummantelnden Kerns bei gleichzeitiger
Erméglichung einer zuverldssigen und sicheren Verbindung erzie-
len, wie dies oben ausgefliihrt wurde.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in der beiliegen-
den Zeichnung schematisch dargestellten Ausfihrungsbeispielen
naher erlautert. In dieser zeigen:

Fig. 1 eine schematische Schnittansicht durch eine erste
Ausfihrungsform eines erfindungsgemdfien, plattenartigen Elements;

Fig. 2a bis 2d unterschiedliche Stufen eines erfindungsge-
maBen Verfahrens zur Herstellung eines erfindungsgemafen,
plattenartigen Elements, wobeli das in Fig. 2a bis 2d darge-
stellte, plattenartige Element mit Abstltzelementen bzw. FliRen
versehen ist;

Fig. 3 eine vereinfachte, schematische Draufsicht auf ein
plattenartiges Element wahrend des Vorgangs einer Anordnung bzw.
Verbindung von den Kern des plattenartigen Elements bedeckenden
bzw. ummantelnden Kunststoffolien, wobei am Umfang des platten-
artigen Elements angeordnete, schlitzartige Vakuumvorrichtungen
schematisch angedeutet sind;

Fig. 4 in vergrdfertem Maflstab eine Teildarstellung des Be-
reichs der Anordnung der Vakuumvorrichtung zur Anordnung bzw.
Festlegung von jeweils zwei Kunststoffolien wadhrend des Evakuie-

rungsvorgangs;
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Fig. 5 in einer 2zu Fig. 4 &hnlichen Darstellung die Anord-
nung der Kunststoffolien nach Entfernung der Vakuumvorrichtung
und somit Fertigstellung der Verbindung der den Kern bedeckenden
Kunststoffolien;

Fig. 6a und 6b eine perspektivische Ansicht auf die obere
Oberflache sowie eine Bodenansicht einer abgewandelten Ausfih-
rungsform eines erfindungsgemdfen, plattenartigen Elements; und

Fig. 7, 8 und 9 Ansichten ahnlich zu Fig. 6b auf einen Bo-
denbereich von weiteren abgewandelten Ausfihrungsformen eines er-
findungsgemdfen, plattenartigen Elements mit unterschiedlichen
Ausbildungen von Abstidtzelementen bzw. Fafen zur Ausbildung des
plattenartigen Elements in Form einer Palette.

In Fig. 1 ist schematisch mit 1 ein plattenartiges Element
bezeichnet, welches aus einem Kern 2 aus geschidumten Kunststoff,
beispielsweise Polystyrol, besteht, wobei 2zur Erzielung einer
entsprechenden Festigkeit bzw. Widerstandsfdhigkeit der Kern 2
sowohl an seinen Oberfldchen 3 und 4 als auch an einem umlaufen-
den Rand bzw. Umfangsrand 5 von Kunststoffolien 6 und 7 jeweils
insbesondere vollflachig abgedeckt ist, wobei in der schema-
tischen Darstellung von Fig. 1 ersichtlich ist, daR die Kunst-
stoffolien 6, 7 im Bereich einer Seitenkante 8 zwischen der Ober-
fladche 6 und dem Umfangsrand 5 bei bzw. an einer mit 9 bezeichne-
ten Verbindung verbunden sind.

Die im Bereich der Seitenkante 8 vorgesehene Verbindung 9
stellt eine zuverldssige Positionierung der Folien 6 und 7 zur
Verfigung, wobei durch die Anordnung der Verbindung 9 im Bereich
der Seitenkante 8 auch eine zuverlassige Verbindung zwischen den
Kunststoffolien 6, 7 fir eine vollstandige Ummantelung des Kerns
2 erzielbar ist.

In den nachfolgenden Figuren werden trotz teilweise unter-
schiedlicher Formgebungen fir gleiche Elemente die jeweils
gleichen Bezugszeichen beibehalten.

Somit ist bei den in Fig. 2a bis 2d dargestellten Verfah-

rensschritten erkennbar, daR ein wiederum mit 2 bezeichneter Kern
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mit einer Mehrzahl von Abstitzelementen bzw. FiBen versehen ist,
welche allgemein mit 10 bezeichnet sind.

Zur Ausbildung der durch die Kunststoffolien 6 und 7 herzu-
stellenden Ummantelung ist in Fig. 2a ersichtlich, daf® diese Fo-
lien 6 und 7 in den Bereich des zu ummantelnden Kerns 2 sowie der
Abstlitzelemente 10 gebracht werden, wobei an den &uferen Randern
der Kunststoffolien 6 und 7 Klemmstellen 11 angedeutet sind. Da-
rUber hinaus ist im Bereich der Kante 9, welche bei der in Fig.
2a bis 2d dargestellten Ausbildung abgesetzt ist bzw. eine Ver-
tiefung 12 aufweist, ersichtlich ist, daf in diesem Bereich tlber
schlitzartige Elemente 13, auf welche spater im Detail eingegan-
gen werden wird, ein Vakuum Uber eine nicht naher dargestellte
Unterdruckquelle angelegt wird.

In Fig. 2a bis 2d ist darldber hinaus angedeutet, daR die
Kunststoffolie 7 in Teilbereichen 14 verstarkt ausgebildet ist
bzw. eine zusatzliche Lage einer Kunststoffolie aufweist, wobei
diese Teilbereiche 14 nach Fertigstellung der Ummantelung durch
die Kunststoffolien 6 und 7 verstdrkte Bereiche 14 zur Verfigung
stellt, welche bei Einsatz des plattenartigen Elements 1 als Pa-
lette bei Transport der Palette sowie eines nicht naher darge-
stellten, darauf anzuordnenden Gegenstands mit Gabelstaplern oder
dhnlichen Vorrichtungen gdgegebenenfalls auftretende, erhéhte
Krafte aufnehmen kdénnen.

Fir ein Verbinden der Kunststoffolien 6 und 7 mit dem Kern 2
sowie ein Ummanteln der Abstltzelemente bzw. Fifle 10 werden die
Kunststoffolien 6 und 7 Uber nicht naher dargestellte Heizein-
richtungen erwarmt bzw. erweicht und insbesondere gleichzeitig
bereitgestellt, worauf, wie dies in Fig. 2b angedeutet ist, die
Klemmstellen 11 im wesentlichen in Anlage aneinander und die
Schlitzvorrichtungen 13 umgebend gebracht werden, worauf nach An-
legen eines Unterdrucks bzw. Vakuums entsprechend dem Pfeil 15 in
Fig. 2c und 2d der Hohlraum zwischen den Folien 6 und 7, in wel-
chen der zu ummantelnde Kern 2 sowie die daran vorgesehenen Ab-

stlitzelemente bzw. FiRe 10 umschlossen sind, evakuiert wird, so
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daf? durch zunehmendes Anlegen eines Unterdrucks 15 eine Anlage
der Folien 6 und 7 an den Kern 2 sowie die Abstlitzelemente 10 er-
folgt. In Fig. 2c ist hiebei eine Zwischenstufe wadhrend des Eva-
kuierungsvorgangs angedeutet dargestellt, wahrend in Fig. 24 die
fertiggestellte, anliegende Position der Kunststoffolien 6 und 7
am Kern 2 sowie den Abstlitzelementen bzw. FlRen 10 angedeutet
ist.

Bei der schematischen Darstellung gemd&f Fig. 3 ist ersicht-
lich, daR im wesentlichen um den gesamten Umfang des Kerns 2
schlitzartige Vorrichtungen 13 angeordnet sind, an welchen wie-
derum entsprechend dem Pfeil 15 ein Unterdruck bzw. Vakuum ange-
legt wird. Durch eine Evakuierung im wesentlichen Uber den gesam-
ten Umfang im Bereich des Umfangsrands 5 des Kerns 2 erfolgt so-
mit eine zuverlassige Evakuierung des zwischen den Kunststoffo-
lien 6 und 7 definierten Hohlraums, wobei die in Fig. 2a bis 2d
angedeuteten Klemmstellen der Einfachheit bzw. Deutlichkeit hal-
ber in Fig. 3 nicht ndher gezeigt sind.

In Fig. 4 ist in vergréfertem MaRstab die Positionierung
einer Schlitzvorrichtung 13 im Bereich unmittelbar unterhalb des
Seitenrands 5 bzw. der Vertiefung 12 im Detail dargestellt, wobei
dartiber hinaus auch eine Evakuierung entsprechend dem Pfeil 15
angedeutet ist. In Fig. 4 ist hiebei im wesentlichen der in Fig.
2d dargestellte Zustand gezeigt, gemadf welchem sich die Folien 6
und 7 im wesentlichen in Anlage sowohl an den Kern 2 als auch den
dargestellten Teilbereich des Abstltzelements bzw. FuBes 10 be-
finden. Zu diesem Zeitpunkt erfolgt ein Zurlckziehen des schlitz-
artigen Elements 13 entsprechend dem Pfeil 16, so daR sich insbe-
sondere die Folie 6 als auch in weiterer Folge die Folie 7 im Be-
reich der Vertiefung bzw. umlaufenden Ausnehmung 12 im Bereich
der Seitenkante am Ende des Umfangsrands 5 teilweise uberlappen,
wobei in diesem Uberlappten Zustand eine Verbindung zwischen den
Folien erfolgt, wie dies im Detail in Fig. 5 angedeutet ist. Der
Bereich der Uberlappenden Verbindung zwischen den Folien 6 und 7

ist wiederum mit 9 bezeichnet. Nach einer Fertigstellung der Ver-
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- bindung 9 in diesem Uberlappenden Bereich erfolgt eine Abtrennung
der verbleibenden Reste der Folien 6 und 7, wie dies durch eine
Schneidvorrichtung 17 angedeutet ist. In Fig. 5 ist ersichtlich,
dafl eine Folie 6 in sich zurlckgefaltet bzw. umgefaltet wird und
daR die zweite Folie 7 Uberdeckt wird, wobei die beiden Folien 6
und 7 in weiterer Folge miteinander verschweif’t werden, so daf
sich nach erfolgter Abtrennung der Reste der Folien 6 und 7 ein
starker bzw. verstdrkter Rand ergibt.

Durch die Anordnung der Verbindungsstelle 9 im Bereich der
Kante zwischen dem Umfangsrand 5 und der abzudeckenden Oberflache
des Kerns 2 1laRt sich somit eine zuverldssige Verbindung zwischen
den Folien 6 und 7 erzielen, so daR auch im Bereich der Verbin-
dung 9 eine ordnungsgemédfie Festigkeit sichergestellt wird.

In den nachfolgenden Figuren sind teilweise perspektivische
Ansichten von unterschiedlichen, abgewandelten Ausfihrungsformen
von jeweils wiederum mit 1 bezeichneten, plattenartigen Elementen
jeweils in Form einer Palette angedeutet.

Bei der Ausflithrungsform gemdff Fig. 6a und 6b ist ersicht-
lich, daR eine Mehrzahl von wiederum mit 10 bezeichneten Abstitz-
elementen bzw. FiRen in Reihen und Spalten angeordnet ist, so daf
ein derartiges plattenartigen Element bzw. eine derartige Palette
1 beispielsweise von einem Hubstapler oder Gabelstapler mit einem
nicht n&her dargestellten, darauf aufzunehmenden bzw. 2zu trans-
portierenden Gegenstand gehandhabt werden kann. Bei der Darstel-
lung gemdfl Fig. 6a ist dartber hinaus angedeutet, dafl an der von
den Flifen bzw. Abstlitzelementen 10 abgewandten Oberfldche das
plattenartige Element 1 =zusdtzliche Vertiefungen bzw. Ausneh-
mungen 18 aufweist, welche beispielsweise auf entsprechende Fest-
legungselemente bzw. Fife eines darauf zu lagernden Gegenstands
abgestimmt sind, so daf durch eine Anordnung des Gegenstands auf
dem plattenartigen Element 1 bzw. der Palette eine Sicherung ge-
gen ein Verrutschen Uber das zusdtzliche Vorsehen von Aufnahme-

vertiefungen 18 méglich wird.
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Bei der in Fig. 7 dargestellten Ausfihrungsform sind abge-
wandelte Abstlutzelemente 10 in Form sich im wesentlichen uber
eine Abmessung des plattenartigen Elements 1 erstreckenden,
durchgehenden Abstitzelementen dargestellt, wobei, wie in Fig. 7
ersichtlich, diese Abstlutzelemente zusdtzliche Vertiefungen bzw.
Ausnehmungen 19 in Endbereichen aufweisen. Uber derartige zusdtz-
liche Vertiefungen bzw. Ausnehmungen 19 kann beispielsweise ein
derartiges plattenartigen Element 1 auf einer lediglich entspre-
chend abgestimmte Tradger- bzw. Balkenkonstruktionen aufweisenden
Regalkonstruktion gelagert werden, ohne daf die Regalkonstruktion
mit im wesentlichen vollflachigen Lager- bzw. Abstellfléchen aus-
gebildet sein mufl.

In dhnlicher Weise sind in Fig. 8 und 9 weitere Ausfihrungs-
formen eines jeweils von einer Palette gebildeten, plattenartigen
Elements 1 dargestellt, wobei wiederum sich im wesentlichen uber
eine Langserstreckung erstreckende Abstltzelemente bzw. Fife 10
vorgesehen sind, welche wiederum in Anpassung an unterschiedliche
Auflagekonstruktionen von Regalen 2zur Erzielung einer entspre-
chenden Regalfdhigkeit mit entsprechenden Vertiefungen bzw. Aus-
nehmungen 19 versehen sind.

Darliber hinaus ist bei der in Fig. 9 dargestellten Ausfih-
rungsform angedeutet, dafl zwischen den Abstitzelementen bzw.
FliRen 10 im Bereich der Oberflachen des Kerns 2 zusatzliche Fih-
rungsrillen 20 vorgesehen sind, welche beispielsweise zur Auf-
nahme von insbesondere gurt- bzw. bandartigen Festlegungseinrich-
tungen zur Fixierung von auf dem plattenartigen Element festzule-
genden Gegenstanden einsetzbar sind.

Zur Erzielung eines ein entsprechend geringes Gewicht auf-
weisenden, plattenartigen Elements, welches dennoch die erforder-
liche Steifigkeit bzw. Festigkeit aufweist, wird der Kern des
plattenartigen Elements 1 beispielsweise aus geschaumtem Polysty-
rol, EPE, EPP und/oder Legierungen bzw. Copolymeren davon ausge-

bildet.
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Wahrend ein derartiger Kern 2 aus geschaumtem Kunststoff Ub-
licherweise eine relativ geringe Festigkeit bzw. Widerstands-
fahigkeit aufweist, wird durch Vorsehen einer Folie 6, 7 aus
einem entsprechend schlagfesten bzw. hochschlagfesten Material,
welches wdhrend des beispielsweise in Fig. 2 und 3 dargestellten
Verbindungsvorgangs damit verbunden wird, eine ausreichende Fe-
stigkeit des plattenartigen Elements bzw. der Palette 1 sicherge-
stellt. Abhdngig von den erzielbaren Festigkeiten bzw. aufzuneh-
menden Lasten kdnnen beispielsweise Folien 6, 7 mit einer Dicke
zwischen 0,3 und 4 mm, insbesondere etwa 1 bis 2,5 mm, eingesetzt
werden. Vergleichsweise dinne Folien 6, 7 dienen hiebei bei-
spielsweise bei geringen, aufzunehmenden Lasten vor allem als
Schutz gegenlber Verschmutzung, wahrend beispielsweise Folien 6,
7 mit einer Dicke von wenigstens 1 mm eine gewlnschte Festigkeit
zur Aufnahme entsprechend hdherer Lasten bereitstellen kdénnen.

Als Folienmaterial kénnen beispielsweise Folien 6, 7 aus
hochschlagfestem Polystyrol, Polyethylen und/oder Mischungen von
Polystyrol und Polyethylen verwendet werden, wobei zur Erzielung
gewlinschter Festigkeitseigenschaften beispielsweise mehrlagige,
insbesondere koextrudierte Folien aus Polystyrol und Polyethylen
zum Einsatz gelangen.

Flir den Fall einer Herstellung sowohl des Kerns 2 als auch
gegebenenfalls daran anschliefender Abstitzelemente bzw. FiBe 10
als auch der Folien 6 und 7 aus Polystyrol kann ein entsprechend
sortenreines, plattenartigen Elements 1 zur Verfigung gestellt
werden, so daf eine Wiederverwendbarkeit bzw. Recyclingfahigkeit
erhéht ist oder 2zu entrichtende Abgaben unter Berlcksichtigung
der Tatsache, daR ein sortenreines und somit einfach recycel-
fadhiges, plattenartiges Element 1 zur Verfligung gestellt werden
kann, entsprechend verringert sind.

Bei Ausbildung des plattenartigen Elements 1 als Palette mit
an einen Kern 2 anschliefRenden Abstitzelementen bzw. Fifen 10,
wie dies in Fig. 2a bis 2d sowie Fig. 6a bis 9 angedeutet ist,

kdénnen die Abmessungen des im wesentlichen bzw. allgemein recht-
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eckigen bzw. rechtwinkeligen Kerns 2 zwischen einer minimalen
GréRe von 400 x 600 x 50 mm und einer maximalen GréRe von Ub-
licherweise 1500 x 1500 x 200 mm liegen. Entsprechend den Anfor-
derungen wenigstens eines mit dem plattenartigen Element bzw. der
Palette 1 2zu transportierenden bzw. abzustitzenden Gegenstands
kénnen entsprechende Zwischengréfien zur Verfigung gestellt wer-
den.

Insbesondere in Abhangigkeit von den aufzunehmenden Lasten
bzw. den zu erwartenden Kraften, beispielsweise wahrend eines
Transports, kann das plattenartige Element 1 eine Dichte von ins-
besondere 25 g/l bis 70 g/l aufweisen, so daf? eine entsprechende
leichtgewichtige Palette bzw. ein plattenartiges Element 1 mit
vergleichsweise geringem Gewicht, beispielsweise im Vergleich mit
bekannten Transportabstltzungen bzw. Paletten, welche beispiels-
weise aus Holz hergestellt sind, zur Verfigung gestellt werden
kann.

Fir die Folien 6, 7 kénnen, wie oben bereits erwahnt, bei-
spielsweise hochschlagzédhfestes Polystyrol, ein Kkoextrudiertes
Folienmaterial aus einer Oberschicht und Unterschicht, Jjeweils
bestehend aus einem Styrol-Butadien-Copolymer und einem hoch-
schlagfesten Polystyrol, eine Mischung des Styrol-Butadien-Block-
copolymers mit hochschlagfestem Polystyrol und &hnliche Folienzu-
sammensetzungen verwendet werden.

Mit einem derartigen Aufbau eines Kerns 2 aus Polystyrol und
derartigen Folien 6, 7 lassen sich Lasten von beispielsweise 1000
bis 1800 kg einer dynamischen Last und 2000 bis 6000 kg einer
statischen Last bei einer Groéfe des Kerns 2 eines plattenartigen
Elements 1 von beispielsweise 1200 x 1000 mm aufnehmen.

Bei kleineren Abmessungen des Kerns 2 von beispielsweise
etwa 1000 x 750 mm lassen sich statische Lasten bis etwa 3000 kg
und dynamische Lasten von etwa 800 bis 1000 kg aufnehmen.

Dariber hinaus lassen sich mit derartigen Materialkombina-

tionen dynamische Bruchlasten von bis zu 3600 kg erzielen.
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Fir den Fall von gegebenenfalls langere Zeitraume beanspru-
chenden Evakuierungsverfahren gemdff den in Fig. 2 und 3 darge-
stellten Verfahrensschritten kann vorgesehen sein, daf auch wah-
rend des Evakuierungsvorgangs eine zusatzliche Erwarmung bzw. Er-
hitzung der in Anlage an den Kern 2 und die gegebenenfalls vor-
handenen Abstutzelemente bzw. Fule 10 zu bringenden Kunststoffo-
lien 6 und 7 vorgesehen ist.

Daruber hinaus kann insbesondere bei komplizierterer Formge-
bung beispielsweise der Abstltzelemente bzw. FiRe 10 und/oder der
Oberflachengestaltung zur Anpassung an aufzunehmende Gegenstédnde
vorgesehen sein, daR entsprechende Formen, deren Innenkonturen
auf das herzustellende, plattenartige Element 1 abgestimmt sind,
wahrend des Evakuierungsvorgangs in Anlage an den Kern 2 sowie
die Abstltzelemente 10 gebracht werden, um unmittelbar eine An-
lage und Verbindung zwischen den Folien 6 und 7 als auch dem Kern

2 sowie den daran anschliefenden Abstiitzelementen 10 zu ergeben.

Seesee
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Patentanspriache

1. Plattenartiges Element 2zum Abstltzen bzw. Tragen eines
Gegenstands mit einem Kern in einer allgemein rechteckigen Form
aus einem geschiumten Kunétstoff, wobeili der Kern mit einer Kunst-
stoffolie aus einem schlagfesten Material zumindest an beiden
Oberflachen insbesondere vollflachig abgedeckt ist, dadurch ge-
kennzeichnet, daf eine Verbindung (9) der den Kern (2) an beiden
Oberflachen (3, 4) abdeckenden Kunststoffolien (6, 7) im Bereich
einer umlaufenden Seitenkante (8) des Kerns (2) zwischen einer
Oberflache (3, 4) des Kerns (2) und einem daran anschliefenden,
umlaufenden Rand (5) des Kerns (2) ausgebildet ist.

2. Plattenartiges Element nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Kunststoffolien (6, 7) im Bereich ihrer Verbin-
dung (9) wenigstens teilweise Uberlappend angeordnet und/oder
verbunden sind.

3. Plattenartiges Element nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daff der Kern (2) aus geschaumtem Polystyrol, EPE,
EPP und/oder Legierungen bzw. Copolymeren davon ausgebildet ist.

4. Plattenartiges Element nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daR die Folie (6, 7) aus Polystyrol, Polyethylen
und/oder Mischungen von Polystyrol und Polyethylen gebildet ist.

5. Plattenartiges Element nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daf eine Mischung von Polystyrol und Polyethylen fur
die Folie (6, 7) maximal 30 % Polyethylen enthdlt.

6. Plattenartiges Element nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dafl die Folie (6, 7) eine Glaslbergangstemperatur
von 80 bis 160 °C aufweist.

7. Plattenartiges Element nach Anspruch 4, 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daf die Folie (6, 7) eine mehrlagige, insbeson-

dere koextrudierte Folie aus Polystyrol und/oder verschiedenen
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Polystyrol-Legierungen, beispielsweise mit Butadien oder Poly-
ethylen, ist.

8. Plattenartiges Element nach einem der Anspruche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daR die Folie (6, 7) eine Dicke von 0,3
bis 4 mm, insbesondere 1 bis 2,5 mm, aufweist.

9. Plattenartiges Element nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daRf sowohl der Kern (2) als auch die Fo-
lie (6, 7) aus Polystyrol hergestellt sind.

10. Plattenartiges Element nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daR das plattenartige Element (1) eine
Festigkeit 2zur Belastung mit einer dynamischen Last von wenig-
stens 1000 kg aufweist.

11. Plattenartiges Element nach einem der Ansprliche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daf® das plattenartige Element (1)
eine Dichte von 12 g/l bis 90 g/1, insbesondere 25 g/l bis 70
g/l, aufweist.

12. Plattenartiges Element nach einem der Ansprliche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daft der Kern (2) im Bereich der Sei-
tenkante (8) der Verbindung (9) =zwischen den beiden die Ober-
flachen abdeckenden Kunststoffolien (6, 7) mit einer umlaufenden,
abgesetzten Vertiefung (12) ausgebildet ist.

13. Plattenartiges Element nach einem der Anspriche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daf das plattenartige Element (1) an
einer Oberflache eine Mehrzahl von vorragenden Abstlitzelementen
(10), insbesondere FuRen, aufweist.

14. Plattenartiges Element nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daf eine Mehrzahl von Fufen (10) im wesentlichen paral-
lel zueinander angeordnet ist.

15. Plattenartiges Element nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daR sich eine Mehrzahl von Fiflen (10) im wesent-
lichen Uber eine gesamte Abmessung und im wesentlichen jeweils
parallel zu einer Seitenkante (5) der Oberfldche (3, 4) er-

streckt.
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l6. Plattenartiges Element nach Anspruch 13, 14 oder 15, da-
durch gekennzeichnet, daR die FuiRe (10) an ihren von mit der
Oberflache (4) verbundenen, abgewandten Oberfl&dchen mit ausgenom-
menen bzw. vertieften Bereichen (19) ausgebildet sind.

17. Plattenartiges Element nach einem der Anspriiche 13 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daR eine Mehrzahl von Fufen (10) in
an sich bekannter Weise in zu einander senkrechten Zeilen und
Spalten angeordnet ist.

18. Plattenartiges Element nach einem der Ansprlche 13 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daf die FiRe (10) ebenfalls von einer
Kunststoffolie (7) abgedeckt bzw. ummantelt sind und daf die Ver-
bindung der mit der den Kern (2) abdeckenden Kunststoffolie (6)
im Bereich der Seitenkante (8) vorgesehen ist, welche an der die
daran anschliefenden Fife (10) aufweisenden Oberflache (4) liegt.

19. Plattenartiges Element nach einem der Anspriiche 13 bis
18, dadurch gekennzeichnet, da der Kern (2) an der von den Fufken
(10) abgewandten Oberfldche (3) mit wenigstens einer auf den ab-
zustliitzenden Gegenstand abgestimmten Vertiefung bzw. Ausnehmung
(18) ausgebildet ist.

20. Plattenartiges Element nach einem der Ansprliche 1 bis
19, dadurch gekennzeichnet, daff der Kern (2) mit Fihrungsrillen
bzw. -ausnehmungen (20) insbesondere zur Aufnahme von Festle-
gungselementen ausgebildet ist.

21. Plattenartiges Element nach einem der Anspriche 1 bis
20, dadurch gekennzeichnet, daf die Folie(n) (6, 7) in Teilbe-
reichen (14) mit unterschiedlicher Dicke ausgebildet und/oder
mehrlagig ausgebildet ist bzw. sind.

22. Verfahren zur Herstellung eines plattenartigen Elements
zum Abstiltzen bzw. Tragen eines Gegenstands mit einem Kern in
einer allgemein rechteckigen Form aus einem geschdumten Kunst-
stoff, wobei der Kern mit einer Kunststoffolie aus einem schlag-
festen Material zumindest an beiden Oberfldchen insbesondere

vollflachig abgedeckt wird, gekennzeichnet durch:
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- Bereitstellen von zweli erwdrmten bzw. erweichten Kunststoffo-
lien (6, 7), welche die Oberfldche (3, 4) des Kerns (2) ab-
decken und deren Abmessungen die Abmessungen der Oberfliche

(3, 4) des Kerns (2) Ubersteigen;

- Klemmen der Umfangsradnder der Folien (6, 7) auRerhalb des
Kerns (2);

- Evakuieren des zwischen den Kunststoffolien (6, 7) gebildeten
Hohlraums durch Anlegen einer Unterdruckquelle;

- Verbinden der Kunststoffolien (6, 7) im Bereich einer
umlaufenden Seitenkante (8) des Kerns zwischen einer Ober-
flache (3, 4) des Kerns (2) und einem daran anschliefenden,
umlaufenden Rand (5) des Kerns;

- gegebenenfalls Entfernen von lber die Verbindungsstelle (9)
hinausragenden Teilbereichen der Kunststoffolien (6, 7) am
Umfang des Kerns.

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, daf
eine Erwadrmung der Folien (6, 7) auf eine Temperatur zwischen 90
°C und 190 °C, insbesondere 100 und 160 °C, vorgenommen wird.

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeich-
net, daf% ein Unterdruck von 0,5 bis 0,9 bar, insbesondere 0,7 bis
0,8 bar, angelegt wird.

25. Verfahren nach Anspruch 22, 23 oder 24, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Unterdruck wéhrend eines Zeitraums von weniger
als 25 s, insbesondere 15 s, angelegt wird.

26. Verfahren nach einem der Anspriche 22 bis 25, dadurch
gekennzeichnet, daR ein Differenz- bzw. Unterdruck Uber entlang
des Umfangs des Kerns (2) zwischen den Folien (6, 7) wahrend des
Klemmens angeordnete, schlitzartige, hohle Vorrichtungen (13) an-
gelegt wird, welche zur Ausbildung von teilweise Uberlappenden
Randbereichen im Bereich der Verbindung (9) der Folien (6, 7) un-
mittelbar vor Beendigung des Evakuierungsschritts zunehmend aus
dem Bereich der Verbindung (9) zwischen den zwei Folien (6, 7)

entfernt werden.
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27. Verfahren nach einem der Anspriche 22 bis 26, dadurch
gekennzeiéhnet, daf wahrend des Evakuierens die Folien (6, 7) zu-
satzlich erwarmt bzw. erhitzt werden.

28. Verfahren nach einem der Anspriche 22 bis 27, dadurch
gekennzeichnet, daR in an sich bekannter Weise die Folien (6, 7)
wahrend der Evakuierung durch bewegbare und auf die AuRenkontur
des plattenartigen Elements (1) abgestimmte Formen in Anlage an

den Kern (2) gebracht werden.

Wien, 10. Juli 2007 Hirsch Mgschinenbau GmbH
durch:

Patent alte
MikSov Pollhammer OEG
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re: Osterreichische Patentanmeldung A 1067/2007
Hirsch Maschinenbau GmbH in Glanegg (AT)

Patentansprilche

1. Plattenartiges Element zum Abstlitzen bzw. Tragen eines
Gegenstands mit einem Kern in einer allgemein rechteckigen Form
aus einem geschiumten Kunststoff, wobei der Kern mit einer Kunst-
stoffolie aus einem schlagfesten Material zumindest an beiden
Oberflachen insbesondere vollflachig abgedeckt ist, dadurch ge-
kennzeichnet, daf eine Verbindung (9) der den Kern (2) an beiden
Oberfléchen (3, 4) abdeckenden Kunststoffolien (6, 7) im Bereich
einer umlaufenden Seitenkante (8) des Kerns (2) zwischen einer
Oberfliache (3, 4) des Kerns (2) und einem daran anschliefenden,
umlaufenden Rand (5) des Kerns (2) ausgebildet ist.

2. Plattenartiges Element nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf in an sich bekannter Weise die Kunststoffolien (6,
7) im Bereich ihrer Verbindung (9) wenigstens teilweise uberlap-
pend angeordnet und/oder verbunden sind.

3. Plattenartiges Element nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daf® der Kern (2) aus geschaumtem Polystyrol, EPE,
EPP und/oder Legierungen bzw. Copolymeren davon ausgebildet ist.

4. Plattenartiges Element nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daR die Folie (6, 7) aus Polystyrol} Polyethylen
und/oder Mischungen von Polystyrol und Polyethylen gebildet ist.

5. Plattenartiges Element nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daR eine Mischung von Polystyrol und Polyethylen fur
die Folie (6, 7) maximal 30 % Polyethylen enthdalt. '

6. Plattenartiges Element nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, daf die Folie (6, 7) eine Glaslbergangstemperatur

von 80 bis 160 °C aufweist.
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7. Plattenartiges Element nach Anspruch 4, 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daR die Folie (6, 7) eine mehrlagige, insbeson-
dere koextrudierte Folie aus Polystyrol und/oder verschiedenen
Polystyrol-Legierungen, beispielsweise mit Butadien oder Poly-
ethylen, ist.

8. Plattenartiges Element nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daR die Folie (6, 7) in an sich bekannter
Weise eine Dicke von 0,3 bis 4 mm, insbesondere 1 bis 2,5 mm,
aufweist.

9. Plattenartiges Element nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daf in sich bekannter Weise sowohl der
Kern (2) als auch die Folie (6, 7) aus Polystyrol hergestellt
sind.

10. Plattenartiges Element nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daf das plattenartige Element (1) eine
Dichte von 12 g/l bis 90 g/l, insbesondere 25 g/l bis 70 g/1,
aufweist.

11. Plattenartiges Element nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekehnzeichnet, daRR der Kern (2) im Bereich der Sei-
tenkante (8) der Verbindung (9) zwischen den beiden die Ober-
flichen abdeckenden Kunststoffolien (6, 7) mit einer umlaufenden,
abgesetzten Vertiefung (12) ausgebildet ist.

12. Plattenartiges Element nach einem der Anspriche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daf das plattenartige Element (1) in
an sich bekannter Weise an einer Oberfldche eine Mehrzahl von
vorragenden Abstiitzelementen (10), insbesondere Fufen, aufweist.

13. Plattenartiges Element nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daR in an sich bekannter Weise eine Mehrzahl von Fuflen
(10) im wesentlichen parallel zueinander angeordnet ist.

14. Plattenartiges Element nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, daf sich eine Mehrzahl von FiBen (10) im wesent-
lichen Uber eine gesamte Abmessung und im wesentlichen jeweils
parallel. zu einer Seitenkante (5) der Oberfldche (3, 4) er-

streckt.

NACHGEREICHT




15. Plattenartiges Element nach Anspruch 12, 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, daR die FuRBe (10) an ihren von mit der
Oberflache (4) verbundenen, abgewandten Oberfldchen mit ausgenom-
menen bzw. vertieften Bereichen (19) ausgebildet sind.

16. Plattenartiges Element nach einem der Anspriche 12 Dbis
15, dadurch gekennzeichnet, daR eine Mehrzahl von FiBen (10) in
an sich bekannter Weise in zu einander senkrechten Zeilen und
Spalten angeordnet ist.

17. Plattenartiges Element nach einem der Anspriche 12 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dafl die FiBe (10) ebenfalls von einer
Kunststoffolie (7) in an sich bekannter Weise abgedeckt bzw. um-
mantelt sind und daf die Verbindung der mit der den Kern (2) ab-
deckenden Kunststoffolie (6) im Bereich der Seitenkante (8) vor-
gesehen ist, welche an der die daran anschliefenden FuRe (10)
aufweisenden Oberflédche (4) liegt.

18. Plattenartiges Element nach einem der Anspriche 12 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB der Kern (2) an der von den FiRen
(10) abgewandten Oberfliche (3) mit wenigstens einer auf den ab-
zustiitzenden Gegenstand abgestimmten Vertiefung bzw. Ausnehmung
(18) ausgebildet ist.

19.. Plattenartiges Element nach einem der Anspriche 1 bis
18, dadurch gekennzeichnet, daR der Kern (2) mit Fuhrungsrillen
bzw. -ausnehmungen (20) insbesondere zur Aufnahme von Festle-
gungselementen ausgebildet ist.

20. Plattenartiges Element nach einem der Anspriche 1 bis
19, dadurch gekennzeichnet, daR die Folie(n) (6, 7) in Teilbe-
reichen (14) mit unterschiedlicher Dicke ausgebildet und/oder
mehrlagig ausgebildet ist bzw. sind.

21. Verfahren zur Herstellung eines plattenartigen Elements
zum Abstiitzen bzw. Tragen eines Gegenstands mit einem Kern in
einer allgemein rechteckigen Form aus einem geschaumten Kunst-
stoff, wobei der Kern mit einer Kunststoffolie aus einem schlag-
festen Material zumindest an beiden Oberfldchen insbesondere

vollflachig abgedeckt wird, umfassend:
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- ein Bereitstellen von zwei erwdrmten bzw. erweichten Kunst-
stoffolien (6, 7), welche die Oberfldche (3, 4) des Kerns (2)
abdecken und deren Abmessungen die Abmessungen der Oberflache
(3, 4) des Kerns (2) Ubersteigen; und

- ein Klemmen der Umfangsrander der Folien (6, 7) auRerhalb des
Kerns (2);

- gekennzeichnet durch die zusatzlichen Schritte:

- Evakuieren des zwischen den Kunststoffolien (6, 7) gebildeten
Hohlraums durch Anlegen einer Unterdruckquelle;

- Verbinden der Kunststoffolien (6, 7) im Bereich einer umlau-
fenden Seitenkante (8) des Kerns zwischen einer Oberflache
(3, 4) des Kerns (2) und einem daran anschlieBenden, umlau-
fenden Rand (5) des Kerns;

- gegebenenfalls an sich bekanntes Entfernen von Uber die Ver-
bindungsstelle (9) hinausragenden Teilbereichen der Kunst-
stoffolien (6, 7) am Umfang des Kerns.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB
in sich bekannter Weise eine Erwdrmung der Folien (6, 7) auf eine
Temperatur zwischen 90 °C und 190 °C, insbesondere 100 und 160
°C, vorgenommen wird.

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeich-
net, daf ein Unterdruck von 0,5 bis 0,9 bar, insbesondere 0,7 bis
0,8 bar, angelegt wird. _

24. Verfahren nach Anspruch 21, 22 oder 23, dadurch gekenn-
zeichnet, daf ein Unterdruck wahrend eines Zeitraums von weniger
als 25 s, insbesondere 15 s, angelegt wird.

25. Verfahren nach einem der AnsprlUche 21 bis 24, dadurch
gekennzeichnet, daf ein Differenz- bzw. Unterdruck Uber entlang
des Umfangs des Kerns (2) zwischen den Folien (6, 7) wahrend des
Klemmens angeordnete, schlitzartige, hohle Vorrichtungen (13) an-
gelegt wird, welche zur Ausbildung von teilweise duberlappenden
Randbereichen im Bereich der Verbindung (9) der Folien (6, 7) un-

mittelbar vor Beendigung des Evakuierungsschritts zunehmend aus
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dem Bereich der Verbindung (9) zwischen den zwei Folien (6, 7)
entfernt werden.

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 263 dadurch
gekennzeichnet, daR wdhrend des Evakuierens die Folien (6, 7) zu-

s&tzlich erwarmt bzw. erhitzt werden.

Wien, 12. Juni 2008 Hirsch Masghinenbau GmbH
durch:

Patentanwgfite
Mik3ovsk ollhammer OEG
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