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(54) BRUCKENGELANDERVERKLE IDUNG 3
(57) Gegenstand der Erfindung ist eine Briickengelidnder-

verkleidung aus gewellten Kunststoffplatten (1). Ziel
der Erfindung ist es, eine Plattenform zu finden, und
ein zugehdriges Verarbeitungsverfahren, um bei geringe-
rem Materialeinsatz eine hbhere Gebrauchstauglichkeit
der Briickengeldnderverkleidung zu erreichen. Erfin-
dungsgemdfl wird die als Amplitude (3) bezeichnete Hohe
der Wellung der Kunststoffplatte (1) im Randbereich (4)
zum Plattenrand hin fortschreitend stetig verringert,
sodaf die Wellung flach auslduft, und auch ein flacher
Rand (5) verbleiben kann. Die erfindungsgemifie Kunst-
stoffwellplatte wird dem Stand der Technik entsprechend
mit U-Profilen (2) bzw. H-Profilen gerahmt und am Briik-
kengeldnder montiert. Die Herstellung der erfindungsge-
mdBen Kunststoffplatten erfolgt in einem an das Vakuum-
thermoformverfahren angelehnten Verfahren mit Stiitzung
der Kunststoffplatte wihrend der Aufwdrmphase.

VR ee7ems

/
/’
AR

5 \'\é'




AT 002 607 U2

.9':""-* § > . : §a‘€:"— :

Die Erfindung betrifft das-teehnisehe-Gebiet-der Bavausstatiung— ng AL

. Ao Aaqprias .

Der Stand der Technik bei der Herstellung von Gelanderverkleidungen, insbesondere
Briickengelanderverkleidung ist es, Trapezbleche zu montieren, in Metallprofilrahmen befind-
liche quergewelite Platten aus glasfaserverstarktem KunststofT, insbesondere glasfaser-
verstarktem Polyesterharz, zu verwenden, oder quergewellte Platten aus transparentem Kunst-
stoff, beispielsweise Polycarbonat, Polymethylmethacrylat oder dergleichen mittels Rahmung
aus U- und H- Profilen am Briickengeldnder zu befestigen. Der genannte Metallprofilrahmen
besteht iiblicherweise oben und unten aus einem horizontal angeordneten, in Richtung der quer-
gewellten Platte offenen U - Profil, und aus einem zwischen den Regelfeldern befindlichen
vertikal angeordneten

H - Profil, in welches H - Profil von beiden Seiten die mit U - Profil versehenen quergewellten

Kunststoffplatten eingesteckt werden.

Dem Stand der Technik entsprechend quergewellt ist eine gewellte Kunststoffplatte
dann, wenn die Platte quer zur Produktionsrichtung der in einem kontinuierlichem Verfahren
hergesteliten Kunststoffplatte gewellt ist, beziehungsweise, wenn die rechteckige Platte quer zur
langeren Seite gewellt ist. Quergewellt ist eine Kunststofiplatte also dann, wenn die Platte in der
seitlichen Ansicht projiziert lediglich als Wellenlinie darzustellen ist, hnlich wie handelsiibliche
Asbestzementwellplatten zur Dacheindeckung, welche Asbestzementwellplatten  zur

Dacheindeckung aber langsgewellt sind.

Kunststoffplatte im Sinne dieser Beschreibung, Anspriiche und Zusammenfassung kann
eine ebene oder aufgerolite Platte vor der Verarbeitung, aber auch eine erfindungsgemal verar-

beitete Kunststoffplatte sein.
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Stand der Technik der Herstellung transparenter Briickengelinderverkleidungen aus
Polycarbonat, Polymethylmetacrylat oder dergleichen ist es, in einem kontinuierlichen Verfahren
die Kunststoffplatte von der Rolle kommend abzuwickeln, auf eine verfahrensspezifische
Temperatur zu erweichen, mittels von oben und unten eindriickender zylindrischer Rollen zu
emner Wellung zu verformen, und abzukiihlen. Nachteilig bei diesem Verfahren sind ver-
fahrensimmanente Qualititsmangel, beispielsweise ungleichmaBige Lénge und Amplitude der
Wellung (fiihrt zu Montageschwierigkeiten und Scheppern im Wind), Beschiadigung der UV -
Schutzschicht. Feuchtigkeitsschiden bei der Verarbeitung von Polycarbonat (da das Material auf
der Rolle nicht getrocknet werden kann), und Kratzspuren. Es nicht moglich, die Kunststoff-
platten vor der Verformung zu trocknen, was zum Erzielen einer ausreichenden Blasenfreiheit
und hohen Schlagzahigkeit allerdings nétig wire. Dieses Verfahren wird Rollenkettenver-

formung oder Rollenverformung genannt.

Zweck der Briickengelanderverkleidungen ist es insbesondere, im Zuge des Winterdien-
stes das Herabfallen von Split, Schnee, Eis und dergleichen auf unter der gegenstindlichen
Briicke befindliche Gebaude, Fahrbahnen oder andere schutzwiirdige Objekte zu verhindern,
oder bei Eisenbahnbriicken auch das Herunterfallen von Bremsklétzen und das Herunterspritzen
von menschlichen Fakalien, wenn der AblaB einer Toilette auf einer iiber eine Fahrbahn oder

dergleichen fiihrenden Briicke betitigt wird, zu verhindern.

Die technische Aufgabe, die gelést werden soll, ist es, eine Plattenform zu finden, und
ein zugehoriges Verarbeitungsverfahren, welche Plattenform bei geringerem Materialeinsatz eine
hohere Gebrauchstauglichkeit (insbesondere Steifigkeit, Festigkeit und Stabilitit) des Produktes
ergibt, und welches Verarbeitungsverfahren die oben erwihnten Nachteile (insbesondere
ungleichméBige Wellung, Zerkratzen der UV - Schutzschicht und Feuchtigkeitsschiden) weitest-

gehend vermeidet.

ErfindungsgemaB wird die Aufgabe gelost (Fig. 3), indem die Amplitude der als Briik-
kengelanderverkleidung zu verwendenden Kunststoffwellplatte gegen den Rand hin immer

geringer, eventuell sogar nahezu oder gleich null wird, und indem die als Briickengeldnder-
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verkleidung zu verwendenden Kunststoffwellplatte durch Vakuumthermoformen gegen ein
Thermoformwerkzeug, welches in erster Naherung die Gestalt der endgiltigen Kunststoffweli-
platte hat, geformt wird. Eine erfindungsgemiBe Randausbildung ist in dem das den Stand der
Technik darstellenden Rollenverformungsverfahren kaum oder nur mit sehr groBem Aufwand
herstellbar. Ein Vorteil dieses Vakuumthermoformverfahrens ist die Moglichkeit, die Kunst-
stoffplatten vor der Verformung zu trocknen, was die Gebrauchstauglichkeit des Produktes hebt,

was beimn derzeitigen Stand der Technik (Rollenverformung) nicht moglich ist.

Eine herkommliche Platte zur Briickengelinderverkleidung ist eine einfach gekriummte
Schale, eine erfindungsgemibe Platte zur Briickengelinderverkleidung ist zumindest im Randbe-

reich eine doppelt gekritmmte oder gefaltete Schale, wodurch Steifigkeit und Stabilitat ansteigen.

Die wichtigsten Mittel zur Realisierung des Anmeldunggegenstandes sind:

A) handelsiibliche Kunststoffplatten, beispielsweise aus Polycarbonat, Polymethylmetacrylat,
Polyethylenterephtalat oder Polyvinyichlorid,

B) gegebenenfalls ein dem Stand der Technik entsprechender Trockenschrank, welcher fir die
Trocknung der verwendeten Kunststoffplatten geeignet ist,

C) eine dem Stand der Technik entsprechende Vakuumthermoformmaschine mit beweglichem
Werkzeug und der Moglichkeit, Stiitzluft zu geben, und titannitridbeschichteten Horizontal-
stiben zur Stiitzung der Kunststoffplatte wahrend des Aufwarmens, und

D) ein dem Stand der Technik entsprechendes temperierbares Vakuumthermoforinwerkzeug.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Amplitude jenes Teiles der Platte, welcher
sich auBerhalb der Profile befindet, in erster Naherung konstant, und die Amplitude verringert
sich erst innerhalb jener Profile, welche sich naherungsweise rechtwinkelig auf die projizierende
Richtung der Wellung befinden. Der Vorteil dieser Ausfilhrung ist es, daB sich keine

Abweichung vom gewohnten Erscheinungsbild ergibt.
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In einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform verringert sich die Amplitude zumm Rand
der Kunststoffplatte hin auf null oder nahezu null, weil dies den groBten Gewinn an Steifigkeit,

Festigkeit und Stabilitit bringt.

In einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform ist die Amplitude so weit, daB eine
Befestigung beispielsweise durch Nieten, vorzugsweise Blindnieten, oder Schrauben moglich ist,
innerhalb jener Profile, welche sich nédherungsweise rechtwinkelig auf die projizierende Richtung
der Wellung befinden. Zu diesem Zweck sind typischerweise 3 bis 10 mm bzw. ein bis zu 3,5-
facher Blindnietdurchmesser Plattenbreite nahezu konstanter Amplitude innerhalb des U bzw.
H - Profiles erforderlich. Der Vorteil dieser Ausfiihrung ist es, daB die Befestigung der Kunst-
stoffplatten innerhalb der Profile mit der dem Stand der Technik entsprechenden Blindnietung

erfolgen kann.

In einer bevorzugten Verfahrensart des Vakuumthermoformverfahrens / Thermoform-
verfahrens wird die Kunststoffplatte vor Ausfiihrung des eigentlichen Thermoformverfahrens
getrocknet. Dieses Trocknen erfolgt naturgeméB bei Temperaturen, die signifikant iiber Raum-

temperatur liegen.

In einer weiteren bevorzugten Verfahrensart des Vakuumthermoformverfahrens /
Thermoformverfahrens wird die Kunststoffplatte wihrend der Erwénnung auf Verformungs-
temperatur bis vor Ausfiihrung des eigentlichen Thermoformverfahrens durch Stiitzluft vor dem

Durchhingen geschiitzt.

In einer weiteren bevorzugten Verfahrensart des Vakuumthermofonmverfahrens /
Thermoformverfahrens wird die Kunststoffplatte wihrend der Erwédrmung auf Verformungstem-
peratur bis vor Ausfiihrung des eigentlichen Thermoformverfahrens durch mechanische Unter-
stiitzung, vorzugsweise durch zur Wellung parallele Horizontalstibe, vor dem Durchhéngen ge-

schiitzt,

Durch die Materialdehnung wihrend der Durchfiihrung des Vakuumthermoformver-

fahrens / Thermoformverfahrens entstehen tm Bereich der Verringerung der Amplitude der
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Wellung 4 und im flachen Rand 5 eingefrorene Spannungen, welche durch die verfahrensmaBig
bedingte rasche Abkithlung der Kunststoffplatte mit dem Werkzeug nicht relaxieren konnen.
Wegen dieser verfahrensbedingten Einschrankungen wird der Rand kaum eben auszubilden sein.
Daher kann auch nur von einer Amplitude gesprochen werden, die am Rand ,null oder nahezu
null wird®, wenngleich die Amplitude bzw. Wellenhohe bei exakter Abformung der forn-

gebenden Flache des Werkzeuges null wére.

Der Gegenstand der Erfindung ist nachstehend anhand von zeichnerisch dargestellten

Ausfiihrungsbeispielen néher erléutert. Es zeigen

Fig. 1 eine erste, bevorzugte Ausfithrungsform in Schnittdarstellung, der Schnitt ist vertikal

gefihrt, die erfindungsgemaBe Kunststoffplatte befindet sich in Einbaulage
Fig. 2 eine dem Stand der Technik entsprechende Kunststoffplatte im Schragrif

Fig. 3 eine andere, bevorzugte Ausfihrungsform der erfindungsgemafen Kunststoffplatte im

SchragriB

Es zeigt die Fig. 1 die erfindungsgemaBe Kunststoffwellplatte 1 in einem U - Profil 2
befindlich in geschnittener Darstellung. Die Ansicht derart gewahit, daB8 die Wellen vertikal
parallel zur Papierebene verlaufen, daB die Amplitude der Wellung horizontal in bzw. parallel
zur Papierebene verliuft, daB die Langsrichtung der Kunststoffplatte normal auf die Papierebene
(projizierend) verléuft. Die Amplitude ,,a“ mit Bezugszeichen 3 hat auBerhalb des U - Profiles
den in etwa mit der Offnung des U - Profile korrespondierenden Wert, um sich innerhalb des U -
Profiles im Bereich 4 zu verringern, bis sie nahezu null ist, um in einen flachen, im Wesentlichen
unverformten Rand 5 auszulaufen. In einer bevorzugten Ausfiihrungsform bleibt von der Off-
nung des U - Profiles beginnend iiber einen Bereich 7 von bis zu 3,5 - fachen des Blind-
nietdurchmessers die Amplitude der Wellung der Kunststoffplatte derart, daB8 die Hohe der
gewellten Platte der Offnung des U - Profiles entspricht, um die Kunststoffplatte mit Blindnieten

im U - Profil befestigen zu kénnen.
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Es zeigt die Fig. 2 eine den Stand der Technik darstellende quergewellte Kunststoffplatte
I mit iiber die Plattenbreite konstanter Amplitude 3 der Wellung (als ,a“ bezeichnet) im
SchrégriB. Die Amplitude wird von der Mittelebene der Platte aus gemessen, die Hilfslinie 6 ist

Teil dieser Mittelebene.

Es zeigt die Fig. 3 eine bevorzugte Ausfiihrungsform der erfindungsgemiBen Kunst-
stoffplatte 1 im SchragriB. Die Amplitude 3 der Wellung (als ,,a“ bezeichnet), ist iiber die
Plattenbreite in etwa konstant, und wird im Bereich 4 zum Rande der Platte hin stetig verringert
wird. Die Wellung der Kunststoffplatte geht dann im Bereich 5 in einen nahezu ebenen Rand-

streifen iiber.
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Anspriiche

1.) Gelanderverkleidung, bestehend aus einer quergewellten Kunststoft-
platte (1) aus thermoplastisch formbarem Kunststoff, beispielsweise Poly-
carbonat, Polymethylmethacrylat, Polyethylenterephtalat oder Polyvinylchlorid,
welche mit U - Profilen (2) bzw. H - Profilen eingefaBt ist, dadurch gekennzeich-
net, daB die Amplitude (3) der Wellung der Kunststoffplatte zum Rande (5) der

Kunststoftplatte hin abnimmt (4).

2.) Gelanderverkleidung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3
die Amplitude (3) der Wellung der Kunststoffplatte am Rande (5) der Kunststoff-

platte null oder nahezu null wird.

3.) Gelanderverkleidung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daf die Amplitude (3) der Wellung der Kunststoffplatte (1) zwischen den die

genannte Kunststoffplatte einrahmenden Rahmen nahezu konstant ist.

4.) Gelanderverkleidung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeich-
net, daB die gewellte Kunststoffplatte (1) mit Blindnieten in genanntem Profil (2)
befestigt ist, und daB die Amplitude (3) der Wellung der Kunststoffplatte der
Offnung des die genannte Kunststoffplatte einrahmenden Rahmenprofiles in
einem Bereich (7) bis zum 3,5 - fachen des Blindnietdurchmessers konstant oder

nahezu konstant ist.
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5.) Verfahren zur Herstellung der Kunststoffplatten einer Gelanderver-
kleidung nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daf eine ebene
oder nahezu ebene Kunststoffplatte auf Warmumformtemperatur erwirmt wird.,
danach durch Druckdifferenz in eine dem Thermoformwerkzeug ahnliche Gestalt
dauerhaft verformt wird, und danach zumindest bis zum Unterschreiten des Glas-
tibergangstemperaturbereiches beziechungsweise des Kristallitschmelztemperatur-

bereiches abgekiihlt wird.

6.) Verfahren zur Herstellung der Kunststoffplatten einer Gelanderver-
kleidung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daf die Kunststoftplatte vor

der Verformung bei erhhter Temperatur getrocknet wird.

7.) Verfahren zur Herstellung der Kunststoffplatten einer Gelinderver-
kleidung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Kunststoff-
platte wahrend der Erwérmung bis kurz vor der eigentlichen Formgebung durch
Druckdifferenz zwischen Unterseite und Oberseite, also einem hoheren Druck
unten als oben, bzw. mechanische Unterstiitzung vor ibermiBigem Durchhingen

bewahrt wird.
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