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(57) Die Erfindung findet Verwendung bel der Herstellung drei-
dimensionaler Objekte, insbesondere Faltboote, aus Thermoplastfolie.
Wahrend das Ziel Objekte mit hohen Gebrauchswerteigenschaften ist,
besteht die Aufgabe darin, Objekte aus insbesondere rechtecklgen
Thermofolienbahnen herzustellen, die ohne zus#tzlichen Aufwand in
eine gewlinschte Form aufrollbar und wieder zusammenrollbar sind. Als
L&sung ist vorgesehen, da8 eine bahnférmige flexible Folie hoher
Festlgkelt mit bestimmter Form aus Thermoplaste, vorzugsweise Poly=
olefin, im Bereich eines vorher festgelegten Liniennetzes auf eine
Temperatur erwdrmt wird, bei der das Material in den Linien des
Liniennetzes erweicht wird. Danach wird die Folie entlang der Linien -
gefaltet und in eine Vorrichtung eingelegt, solange die Linien noch
‘weich sind. In der Vorrichtung bleibt die Folie solange in dem
gefalteten Zustand, bis das Material der Linien erkaltet und ver-
festigt ist. Die rolle wird in wechselnder Rlbhtung um die Linie
gefaltet, wodurch eine Molenulumorlentlerung und eine elaqtlscne

Nachwirkung ermdglicht welaen, - Pig,3 ~
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Anwendungsgeblet der Exrfindung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel—
lung dreidimensionaler Objekte aus Thermoplastfolie und fin-
-det Anwendung insbesondere zur Herstellung von faltbaren
Booten.

’Charakteristik der bekannten technischen L6éungen

Es ist bereits bekannt, Gegenstinde mittels Flachfolien aus
thermoplastischem Kunststoff herzustellen. Dabei werden die
Flachfolien entlang vorbestimmbter Linien. erwirmt und entlang
dieser Linien gefaltet. Die derart gefalteten Gegenstande
werden upnter Abkihlung bis zur Wlederverfeutlgung der Falf-
linien gehalten, wodurch ein diese Form nicht #ndernder Ge-
genstand entsteht. Bs ist béispielsweiue zum Zwecke eines
raumsparenden Transportes der Gegenstinde nicht ohne welteres
moéglich, die Form der Gegensﬁande zu verdndern,

‘Es ist aber auch ein Verfahren zum Herstellen von raumsparend
lagerungsféhigen Formteilen aus vernetztem Kunststoff be-
kannt. Dabel sind die Formteile bei Raumbemperatur durch
Druckanwendung in plattenfdrmige rickstellfdhige Gebilde
deformierbar. Die urspringliche Form der Formteile ist durch
Erwérnen des plattenformig deformierten Formteils wieder er-
reichbar,
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Weiterhin ist ein Verfahren zum Herstellen eines Bootsktr-
pers bekamnt, bei dem in die rechteckige Platte aus thermo-
plastischem Material Biegelinien eingepreBt werden, die der
Bootgkdrperform entsprechen., Zur Herstellung’des Bootes wird
die Platte entlang der Biegelinien in die Form des Bootskor-
pers gefaltet, worauf Versteifungen angeordnet werden. Das
derartig hergestdlte Boot kann ohne weiteres nicht wieder
zusammengelegt werden. ‘

Ziel cexr Brfindung

Ziel der Brfindung ist es, ein Verfahren zur liers*uellung
eines dreidimensionalen Objektes, insbesondere eines Falt-
bootes, aus Thermoplastfolie g0 auszubilden, daf Objekte

mit hohen Gebrauchswerteigenschalften in einfacher Weise her-

stellbar sind.

Darlerung des Wesens der Irfindung
3 o)

Der Brfindung liegt die Aufgabe Zugfunde, ein Verfahren zur
Herstellung eines dreidimensionalen Objelites, insbesondere
eines PFaltbootes, aus Thermoplastfolie zu schaffen, das ge-
eignet ist, die Herstellung eines nahtlosen, aus einer eingi-
gen rechteckigen oder im wesentlichen rechteckigen Thermo-
‘plastfolienbahn bestehenden Objektes, welches ohne zusitz-
lichen Aufwand zu einer gewlinschten Form aufrollbar und wie-
der zusammenrollbar ist, zu ermdglichen.

Erfindungsgeméf wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB eine
den Rohling bildende bahnformige flexible Polie hoher Fe-
gtigkeit mit bestimmter Form aus ThermoplaSte im Bereich ei-
nes vorher festgelegten Liniemnetzes auf eine Temperatur er-
wdrmt wird, bei der das Material in den Linien des Linien-
netzes erweicht wird, daB die Folie entlang der Linien in
einer Vorrichtung gefaltet wird, wobei die Folie in die
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‘Vorrichtung eingelegt wird, solange das Material der Folie
in den Linien noch weich ist, daB die Folie nach dem Fal-
ten entlang der erweichten Linien solange in gefalteten
Zustand in der Vérrichtung’gehalten wird, bie das Material
in den Linien erkaltet und verfestigt ist, wobei die er-
kaltete und verfestigte Folie auf bazw, zusammenrollbar igt.

Tm Sinne der Frfindung ist es, wenn das Objekt ein Faltboot-
kdrper sein soll, daB eine den Rohling bildende im wesentli-
chen rechteckige bahnformigefflexible Folie hoher Festigkelt
aus Thermoplaste; die 1 mm bis 4 mm dick ist, im Bereich
eines vorher festgelegten Liniennetzes auf eine Temperatur
erwiirmt wird, bei der das Material in den Linien des Linien=~
netzes erweicht wird, dal die Folien entlang der Linien in
einer Vorrichtung gefaltet wird, wobei die Folien in die
Vorrlchtung eingelegt wird, solange das Material der Polie
in den Linien noch weich ist, daB die Folie nach dem Falten
entlang der erweichten Iinien solange in gefaltetem Zustand
in der Vorrichtung gehalten wird, bis das Material in den
Linien erkaltet und verfestigt ist, wobel das Liniennetz g0
gestaltet wird, daB die Folie zu einem Bootskdrper faltbar
ist, wobei die den Bootsktrper bildende erkaltete und ver-
fegtigte Folie auf baw, zusammenrollbar ist.

Zwecknifig ist es, daB die Folie, eine Molekiilumorientierung
und elastische Wachwirkung in den Linien ermdglichend, in
wechselnder Richtung um die Linien gefaltet wird.

Gemal einem weiteren Merkmal ist vorgesehen, daB an die zu
einem BootskSrper formbare und immer wieder zu einem Boots~-
korper formbare Folie Befeatlgungsmlttel angebracht werden,
durch die die Folie in Form eines Bootskdrpers gehalten wird,

SchlieRlich ist es moglich, daf Versteifungselemente an die
zu einem Bootskdrper geformte Folie ammontilert werden.
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Bei dem thermoplastischen Material handelt es sich vorzugs—
weise unm ein Polyolefin, und zwar speziell um Polypropylen.
Durch entsprechende Wahl des Materials, wie Polypropylen,
wird durch Hin- und Herfalten der Folie langs der Falt]lnlen
eine elastische Nachwirkung 1ndu21ert,

Vorteilhaft ist es, daB ein derart hergestelltes~0bjekﬁ, ing~
besondere ein Bootskdrper, extrem dicht zusamméngerollt Wer-
den kann, Fir den gebrauchsfertigeh fLufbau des Boolskorpers .
wird die Folie auseinandergerollt und dann mit Leiéhtigkeit
zi einen Bootskorper aufgebaut. Mit Hilfe der dem thermo=-
plastischen Material an den Faltlinien verliehenen elasti-
schen Nachwirkung ist die Folie bestrebt, die Form des Boots-
korpers anzunehmen,. und mit wenigen Handgriffen 1&Bt sie

sich in die richtige Form bringen, in der die Falten durch

- geeignete Befestigungsvorrichtungen gesichert werden kénnen,
Andere Bauteile, wie ein Schandeck, ein oder mehrere Verstei~
fungselemente und ein oder mehrere Sitze konnen dann ohne
weiteres eingesetzt werden,

Ausfihrungsbeisplel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfihrungsbeispiel
néher erléautert werden, In der zugehbrigen Zeichnupg zeigen:

Fig; 1: den Grundrlﬁ einer rechteckigen Pol ypropylcnkol¢e
" nit dem Liniennetz, entlang den die Folie gefeltet
werden muB°

Fig, 21 die olypropylenlolle nach Fig. 1 mit einer Binrich=
‘ ' tuagIZum Behelzen der Linien des Liniennetzes;

' Fig; 3e dieg§erspektivische Darstellvng einer Vorrichtung
zun Falten der Polypropylenfolie, in die die gen#f
Fig. 2 beheizte Polyp “OU“‘CHfOllP elngelegt wirds
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Fig. 4: die Draufsicht der in der Vorrichtung nach Fig, 3
) ‘"zl einen Bootskorper gefalteten Polypropylenfolle,

Fig, 5: die Vorderansicht nach Fig. 43

Fig, 6: die Draufsicht eines anderen Ausfiihrungsbeispiels
) der gefalteten Polypropylenfolie;

Fig. 7: die Vorderansicht nach Fig; 6 und

Fig: 8: schematisch das Liniennetz, nach dem das Ausfuhrungs-
' " beispiel geméB Flg. 6 und 7 gefaltetl ist.

In Fig;.ﬂ ist ein Rohling aus einer zwei Millimeter dicken
Folie 10 aus Polypropylen dargestellt, Die Folie 10 weist
ein Liniennetz bestehend aus den Linien 11 bis 17 auf, ent-
lang welchem die Folie 10 gefaltet bzw. ausgebreitet werden
muB; wenn die Tolie 10 zu einem Faltboot aufgebaut bzw. de-
montiert werden soll. Die Linien 41 bis 17 miissen Faltlinien
darstellen, entlang denen die Folie immer wieder zusammenge-
legt oder auseinandergefaltet werden kanne |

Die Folie 10 wird auf das in Pig. 2 dargestellte Bett 18 auf-
gelegt, In Form des Liniennetzes (Fig. 1) werden auf die Fo-
lie 10 lineare band- oder schlauchformige Heizelemente 19

bis 23 aufgelegt (Fig. 2). Die linearen Heizelemente 19 bis
23 werden an geeignete Helzquellen angeschlossen, wie dies
beispielsweise durch die von dem Heizelement 19 ausgehenden
Pfelle 24 und 25 angedeutet ist., Die band~ oder schlauchfdr-
migen Heizelemente 19 bis 23 konnen auf elektrischer Basis
oder mittels HeiBmedium beheizt werden.

Die Heigzelemente 19 bis 23 beheizen das aus den Linien 11 bis
17 bestehende Linienne%z bis zum Erweichen des Polypropylens.
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In Fig. 3 ist eine Vorrichtung 26 dargestellt, auf der die
Folie 10 entlang den erweichten Linien 11 bis 17 des Linien~
netzes gefaltet werden kann. Die Vorrichtung 26 unfaBt ein
Bett 27, dessen obere Flache die Form eines umgekchrten fla-
chen V hat, An den gegeniiberliegenden Seiten des Bettes 27
~befinden sich Léngsfaltelemente 28, von denen eines in:Fig: 3
dargestellt ist, Die Lingsfaltelemente 28 sind auf den Armen
303 31 bzw. 33; 34 gelagert, die auf einer gemeinsamen Welle
32 ‘montiert sind. -

Am rechten Ende der Vorrichtung 26 ist ein Heckfaltelement
36 in Form eines Einzelarmes'vorgesehen, der drehbar auf
~einer Welle 37 gelagert ist,

Am linken Ende der Vorrichtung 26 sind die Enden der Léngs;
faltelemente 28 nach innen gekrummt und bilden die Bubfalt~
elemente 38, Diese wirken mit einem Druckelement 40 zusammen
und bilden einen Surflnngegelbrettern ghnlichen Bug. Das
Druckelement 40 ist drehbar auf einer Welle 41 gelagert;

Die Folie 10 mit dem Netz der durch die in Fig., 2 dargestell~
ten Heizelemente 19 bis 23 erweichten Linien 11 bis 17 wixrd.
aus den Bett 18 hexauagenommen und in die in Fig. 3 darge~
stellte Vorrlchtunv 26 eingelegt. In diesem Stadium beflnden
gich dle Faltelemente in ihrer "gedffneten" oder zurickgezo-
genen Position, die fir das nichstliegende Léngsfaltelenent
28 in Fig. 3 durch die Strich-Punkt-Linie angedeutet ist.,

Der UnriB der Folie 10 in diesem Stadium ist durch die
striCh»punktfﬁrmige Linie 39 angegeben.

Die Folie 10 neigt sofort selbststindig dazu, sich unber ih-
rem Eigengewicht um die mittlere Dinie 12 zu falten. Dieser
Vorgang kann auch notfalls durch Handgriffe unterstiitzi

™
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werden, um dadurch die Folie 10 der umgekehrten V-Form der
Oberseite des Bettes 27 anzupassen,

Dapach werden die Lingsfaltelemente 28 so geschwenkt, daB
sie mit den &uBeren Léngszonen der Folie 10 in Kontakt ge~
langen und diese um die Lingskanten des Bettes 17, die genau
den erweichten Linien 11 und 13 entsprechen, nach unten fal-
ten. Die Lingsfaltelemente 28 befinden sich dann in ihrer
geschlossenen Position, die in Fig, 3 durch Vollinien darge~
stellt ist.

Wehrend die Folie 10 durch Léngsfaltelemente 28 in dieser
Position festgehalten wird, wird das Heckfaltelement 36 in
die in Fig. 3 dargestellte Position geschwenkt und falbet
die Folie 10 an den erweichten Linien 14 und 15.

SchlieBlich wird das Druckelement 40 in seine geschlossene
Position geschwenkt, um die Seitenausfallfalten (Ausbauchungs—
falten), wie dargestellt, zu bilden,

Sind alle Falten golegt, bleibt die Folie 10 solange in der
Vorrichtung 26, bis das Material entlang der Linien 11 bis 17
kalt und steif ist,

Dann wird die gebrauchsfertige Folie 10 aus der Vorrichtung
26 herausgenommen. Die entnommene Folie 10 hat bedingt durch
die Linien 11 bis 17 das Bestreben, die Torm der Jeweliligen
Vorrichtung 26, beispielsweise die Form eines Bootskdrpers
anzunehmen. Auf Wunsch kann das Material vor dem Herausneh— _
men aus der Vorrichtung 26 um bestimmbte Faltlinien hin- und
hergebogen werden. Das bewirkt eine Molekiilumorientierung
und erméglicht das in Fachkreisen als elastische Nachwirkung
bezeichnete Verhalten. -
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Obwohl die Folie 10 bestrebt ist, ihre Faltform anzunehmen,
kann sie ohne weiteres in eine transportfihige Kompaktform
zusammengerollt werden. Nach dem Aufrollen ist sie erneut
bestrebt, ihre Faltform enﬁSprechend den Faltlinien einzu-
nehmen., |

In der Vorrichtung 26 wird die Folie 10 zu dem in dén Fig: 4
und 5 dargestellten Boolskdrper geformt,

Die Folie 10 ist in den Linien 11 bis 17 gefaltet, und am
Bug werden die Falten, wie am Heck dargestellt, durch zwei
Befestigungsvorrichtungen 42, beispielsweise Schraube-Mubter-
Anordnungen aus Nylon, gesichert. Am Bug dienen ein Querver—
steifungselement 43 und eine Halteschraube mit Mubtter 44 zum
Sichern der Heckfalte, Bin Schandeck 45 in Form eines Plast-
spritzprofils mit C-formigem Querschnitt kann zur Verstei-
fung zusdtzlich verwendet werden. Zur Querversteifung des
Bootes konnen zwel Deckbalken 47 und 48 mit den Halteschrau
ben 49; 50 und 51; 52 befestigt werden., In Pig. 4 und 5 ist
auch ‘ein montierter Sitz 53 dargestellt, der mit dem Deck-
balken 48 eine Einheit bilden kann.

Vom Offnen der Packung mit der aufgerollten Folie 410 und den
verschiedenen in Fig. 4 und 5 gezeigten Zubehdrteilen dauert
es nur wenige Minuten, bis das Boot gebrauchsfertig montiert
ist, .
Selbstversténdlich kann eine groBe Vielfalt von Bootskiérper-
formen nach dem erfindungsgeméfen Verfahren durch Anfertigen
eines Rohlings und Falten desselben in vorgeformben Faltli-
nien, wie im vorhergehendeh beschrieben, hergestellt werden:
Ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel eines Bootskérpers ist in
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den Flg. 6 und 7° dargesteth Der Bootskorper kann durch Be-
heizen einer rechbeckigen Thermoplastfolie in dem in Flg.
gezeigten Liniennefz bis zum Erwelchen des Maferials in den
dargestellten Netzlinien hergestellt werden. Der Rohling,
wie er in Plg. 8 dargestellt ist, wird dann in eine an das
Liniennetz von Fig., 8 angepaBte Formvorrichtung eingelegh
und den erweichten Faltlinien entlang gefaltet. Die Folie 10
wird bis zﬁmAAbkﬁhlen und Verfestigen des Materials in den
Faltlinien in der Formvorrichtung belassen. Die Falten des
Bootskdrpers gemdl den Fig; 6 und 7 kdnnen durch lediglich
drei Befestigungsvorrichtungen 543 55; 56, beispielsweise
Nylonschrauben-Mutter-Anordnungen, gesichert werden.

Das erfindungsgemidBe Verfahren eignet sich auBer zur Herstel-
lung von Bootskérpern (wie im Ausfiihrungsbeispiel beschrie-
ben) auch zur Herstellung von beliebigen anderen dreidimen-
sionalen Produkfen. Dabei richtet sich die Form der Folien-
bahn hach der angestrebten Gestalt des Produktes, weswegen
neben rechteckigen Folienbahnen auch Folienbahnen der unter-—
'schiedlichsﬁen Form verwendét werden konnen.
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Erfindungsangnruch

1. Verfahren zur Herstellung eines dreidimensionalen'Objektes

aus Polienmaterial, gekennzeichnet dadurch, daB eine den
Rohling bildende bahnftrmige flexible Folie (10) hoher
Festigkeit mit bestimmter Form aus Thermoplaste im Be=~
reich eines vorher festgelegten Liniennetzes auf eine’
Temperatur erwermt wird, bei der das Material in den Li-~
nien (11-=17) des Liniennetzes erweicht wird, def die Fo-
lie (10) entlang der Linien (11-17) in einer Vorrichtung
(26) gefaltet wird, wobei die Folie (1Q) in die Vorrich-
tung (26) eingelegt wird, solange dag Material der Folie
(10) in den Linien (11~17) noch weich ist, daB die Folie
(10) nach dem Falten entlang der erweichten Linien (11-
17) solange in gefaltetem Zustand in der Vorrichtung (26)

-gehalten wird, bis das Material in den Linien (11-17) er-

kaltet und verfestigt ist, wobel die erkaltete und verfe-
stigte Polie (10) auf-bzw., zusammenrollbar ist.

Verfahren nach Punkt 1, wobei das Objekt ein Faltbootekir-
per sein'soll, gekennzelchnet dadurch, daB eine den Roh-
ling bildende im wesentlichen rechteckige, bahnfCrmige
flexible Folie (10) hoher Festigkeit aus Thermoplaste,

die 1 mm'bis 4 mm dick ist, im Bereich eines vorher fest-
gelegten Liniennetzes auf eine Temperatur erwdrmt wird,

bei der das Material in den ILinien (11-17) deg Liniennet-

zes erweicht wird, daB die Folie (10) entlang dex Linien
(11-17) in einer Vorrichtung (26) gefaltet wird, wobei

die Polie (10) in die Vorrichtung (26) eingelegt wird,
golange das Material der Folie (10) in den Linien (11-17)
noch weich ist, daB die Folie (10) nach dem Falten entlang
der erweichten Linien (11-17) solange in gefaltetem Zu-
stand in der Vorrichtung (26) gehalten wird; bis das Ma- -
terial in den Linien (11<17) erkaltet und verfestigt ist,
wobel dag Liniennetz so gestaltet wird, daB die Folie (10)
zu einem Boots kbrper Taltber ist, wobel die den Boots-

kSrper bildende TFolie (10) auf- bzw. zusamnenroi]Lﬁr iste
X blkaJtCU” und verreagtigte .
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Verfahren nach den Punkten 1 und 2, gekennzeichnet da-
durch, dag die Folie'(10), eine Molekiilumorientierung und
elastische Nachwirkung in den Linien {11-17) ermogli-
chend, in wechselndexr Richtung um die Linien (11»17)
gefaltet wird,

Verfahren nach den Punkten 2 und 3, gekennzeichnet da-
durch, daB an die zu einem BootskSrper geformte und immer
wieder zu einem Bootsk®rper formbare Polie (10) Befesti-
gungsmittel angebracht werden, durch die die Folie (10)
in Form eines BootskOrpers gehalten wird.

Verfaliren nach Punkt‘4,‘gekennzeiohnet dadurch, daB Ver-

steifungselemente an die zu einem BootskOrper geformte
Folie (10) amontiert werden.

Hierzu_¢__Seiten Zeichnungen
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