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The invention relates to a blow-mould device for producing one-piece, externally smooth and closed, double-walled plastic
plates with internal spacers formed during blow moulding. To this end the blow mould has a plurality of annularly closed mould
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(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Blasform-Vorrichtung zur Herstellung von einstiickigen, auBen glatten und geschlossenen, dop-
pelwandigen Kunststoff-Platten mit wihrend des Blasformverfahrens eingeformten inneren Distanzhaltern. Die Blasform weist
dazu in einer oder beiden Blasformhilften (18, 20) eine Vielzahl von ringformartig in sich geschlossenen Formschiebern (22, 26)
auf, mittels derer die Distanzhalter beidseitig von aufien in die Aufenwandungen (12, 16) der doppelwandigen Kunststoff-Platte
eingeformt werden. Aufgrund ihrer ausgezeichneten Biegesteifigkeit ist die Kunststoff-Platte insbesondere fiir die Herstellung
von Kunststoff-Paletten, vorzugsweise fiir den Hygienebereich, geeignet.
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Vorrichtung (Blasform) zur Herstellung von glatten,
geschlossenen, doppelwandigen Kunststoff-Platten

und damit hergestellite Kunststoff-Platte

Die Erfindung betrifft eine Blasform (Vorrichtung) zur.
Herstellung von einstiickigen, auBen glatten und geschlos-
senen, doppelwandigen Kunststoff-Platten mit wahrend des
Blasformverfahrens eingeformten Distanzhaltern.

Die Erfindung betrifft weiterhin eine in dieser Blasform
blasgeformte doppelwandige Kunststoff-Platte und eine
damit hergestellte Kunststoff-Palette.

Zum Stand der Technik:

Allgemein bekannt sind blasgeformte, doppelwandige, aber
innen véllig hohle Kunststoffplatten mit glatten
AuBenwandungen. Derartige Kunststoffplatten weisen keine
innere mechanische Verbindung zwischen den AuBenwandungen
auf. Solche Platten sind einfach herzustellen und
aufgrund ihrer glatten Oberflédche auch gut zu reinigen;
sie sind aber nicht druckbelastbar und nur in
vergleichsweise kleinen Abmessungen fir begrenzte
anwendungszwecke brauchbar. Als Deckplatte fiir eine
druckbelastete Kunststoff-Palette sind derartige Platten
nicht geeignet.

Es sind auch bereits geblasene doppelwandige Kunststoff-
platten bekannt, bei denen sich die Wandungsteile inner-
halb ihrer Flachenerstreckung lber eingeformte konusfor-
mige Distanzhalter gegenseitig abstiitzen. Diese Distanz-
halter werden mittels in wenigstens einer Blasformhdlfte
fest angeordnete konusférmige Vorspriinge ausgebildet bzw.
eingeformt. Die damit hergestellten Kunststoff-Platten
weisen jedoch den Nachteil auf, daf Jjeder eingeformte
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Distanzkonus auf der einen PlattenauBenseite offen
ausgebildet bleibt und die doppelwandige Platte
bestenfalls nur eine glatte geschlossene AuBenfléche
aufweist; die andere, offene Distanzhalter aufweisende
AuBenflidche der Platte mit den entsprechenden

Einformungen ist nur schlecht bzw. aufwendig zu reinigen.

Weiterhin ist bereits ein Blasformverfahren zum
Herstellen eines doppelwandigen Kunststoff-Koérpers (Surf-
board) mit innenliegenden, auBenseitig aber geschlossenen
Distanzstegen bekannt. Hierbei werden wdhrend des
Blasformverfahrens messerartige Formschieber aus der
Blasformwandung in den Kunststoff-Formling eingefahren
und nach Bildung der inneren Distanzstege bzw.
innenliegenden Verstdrkungsrippen wieder aus der Blasform
herausgefahren, so déB sich das noch heiBe und verform-
bare Kunststoffmaterial durch den innen anstehenden
Blasdruck wieder schlieBt und sich geschlossene glatte
AuBenflédchen bei dem doppelwandigen l&nglichen Kunst-
stoffkérper ergeben. Ahnliche Kunststoffkdrper koénnten
auch als Bauteile in der Kraftfahrzeugindustrie z.B. als
Riickenlehnengrundrahmen oder Kofferraumabdeckung

Verwendung finden.

Nachteilig bei dem bekannten langgestreckten Kunststoff-
Hohlkodrper ist, daB die ebenen, gleichfalls langgestreckt
ausgebildeten inneren Verbindungsstege durch ihre Lénge
und die fehlende Moglichkeit einer direkten Abkiihlung
relativ lange bzw. unterschiedliche Abkiihlzeiten
benétigen. Durch die vorgegebene unterschiedliche
Materialabkiihlung ergeben sich daraus in den Anbindungs-
bereichen der inneren Distanzstege zu den beiden
AuBenwandungen orientiert ausgerichtete nachteilige
Schrumpfspannungen, die das Widerstandsmoment gegen eine

spdtere duBere Belastung - insbesondere bei unter-

*
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brochenen Distanzsteg-Verldufen - wie Torsions-, Biege-
belastung und Scherspannung vermindern.

Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Blasform
(Vorrichtung) zur Herstellung von blasgeformten doppel-
wandigen Kunststoffplatten mit glatten, geschlossenen
AuBenflichen mit wahrend des Blasformverfahrens innen
eingeformten partiellen Distanzhaltern anzugeben. Die
Platte soll eine verbesserte hohe und insbesondere
gleichméBige richtungsunabhdngige Druckbelastbarkeit und
Widerstandsféhigkeit gegen Biege- und Scherbeanspruchung
(Querkrdfte~ und Schubbelastungen) aufweisen usw. und
vorzugsweise zur Herstellung von leicht zu reinigenden
Kunststoff-Paletten insbesondere fiir einen Einsatz im

Hygienebereich geeignet sein.

Diese Aufgabe wird mit der technischen Lehre gemdB den
Merkmalen des Patentanspruches 1 geldst. Die Unteran-
spriiche beinhalten weitere vorteilhafte Ausgestaltungs-
moéglichkeiten der erfindungsgemdfen Blasform sowie der
darin blasgeformten doppelwandigen Kunststoff-Platte.

Mit in Gestalt von verschiebbaren Stiften oder Dornen

‘ausgebildeten dornartigen Formschiebern, die - in Quer-

schnittsbetrachtung - nahezu ringformartig in sich
geschlossen mit einer umlaufenden AuBenfldche ausgebildet
sind, und die wdhrend des Blasformverfahrens aus der
Blasformwandung in die bereits aufgeblasene doppelwandige
Kunststoff-Platte éiﬁgefahren und nach Bildung von
Distanzhaltern bzw. innenliegenden Verbindungsstiitzen
wieder aus der Blasform herausgefahren werden, wird das
noch heife und verformbare Kunststoffmaterial durch den
anstehenden Blasdruck nach Zuriickziehen der Formschieber
wieder geschlossen, so daB sich glatte geschlossene
AuBenflichen auf beiden Seiten der doppelwandigen
Kunststoffplatte mit gleichmdBig voneinander beabstan-
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deten inneren Distanzhaltern ergeben. Diese Distanzhalter
haben dann einen vergleichsweise kleinen Durchmesser im
Bereich von ca. 8 mm, sind aber massiv und bestehen aus
Vollmaterial.

Je nach GroBe der doppelwandigen Kunststoff-Platte, ins-—
besondere bei einer Verwendung zur Herstellung einer
hochdruckbelastbaren Kunststoff-Palette sind eine
Vielzahl von Formschiebern mit einem gréBten Abstand
voneinander von 200 mm oder kleiner in der Blasformhdlfte
vorgesehen. Ein bevorzugter Abstand der Formschieberdorne
voneinander betrédgt zwischen etwa 50 mm bis 100 mm.

Die eingeformten stabilen massiven Distanzhalter kdnnen
hohe axiale Belastungen ilibertragen und die zur
Herstellung einer solchen doppelwandigen Kunststoff-
Platte mit inneren Stiitzsdulen erforderliche Blasform ist

relativ einfach und kostenginstig zu bauen.

In einer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daf
die Formschieber jeweils versetzt zueinander bzw. sich
wechselweise nebeneinander ergdnzend in beiden Blasform-
hilften vorgesehen sind. Auf diese Weise sind zwei -
benachbarte Stiitzs&ulen immer gleichméBig abwechselnd mal
auf der einen und mal auf der anderen Seite verwurzelt
und auf der gegeniiberliegenden Innenseite mit der
Plattenwandung verschweiBt.

Um eine grdBere Bauhbhe der doppelwandigen Kunststoff-
Platte bzw. einen grdBeren inneren Abstand der beiden
Plattenflichen voneinander bei gleicher Druckfestigkeit
erreichen zu kénnen, kann es &uBerst zweckméBig sein,
wenn die Formschieber doppelseitig, d.h. sich jeweils
gegeniiberliegend in beiden Blasformhdlften ausgebildet
sind. In einer anderen bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung sind die Formschieberdorne vorzugsweise
vollstdndig kreisférmig ausgebildet, sie kdnnen aber auch

eine hexagonale sechseckige oder quadratische Ringform
aufweisen.
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Mit ringférmigen Formschiebern (Ring-Stempel, Rohr-Hohl-
zylinder), die vollstdndig kreisringférmig oder in hexa-
gonaler Ringform innen hohl ausgebildet sind, lassen sich
einerseits voneinander beabstandete zylinderférmige oder
hiilsenartige Distanzelemente mit vergleichsweise grdéBerem
Durchmesser im Inneren der Kunststoffplatte bzw. zwischen
rderen AuBenwandungen herstellen. Die rohrfdérmigen
Distanzelemente bleiben innen selber hohl ausgebildet und
kénnen axiale wie auch radiale (Quer)-Belastungen gut
ubertragen.
Die hoéchste Anzahl von Distanzelementen in Ausbildung
einer stabilen Raumstruktur 1&Bt sich schlieflich
erreichen, wenn jeweils benachbarte Formschieber - bei
einer Kreisform - sich beriihren bzw. tangieren oder - bei
einer hexagonalen Ringform - eine gemeinsame sich
beriihrende Seite aufweisen.
Dabei kann die Blasform ebenso ausgebildet sein, daB die
Formschieber doppelseitig, d.h. sich wechselweise
ergdnzend bzw. benachbart in beiden Blasformhdlften vor-
gesehen sind oder daf sie jeweils in beiden Blasform-
hilften genau gegeniiberliegend angeordnet sind. Bel einer

_ gegeniiberliegenden Anordnung der Formschieber muften zwar
die doppelte Anzahl von Formschiebern vorgesehen werden,
diese brduchten dann aber nur einen kurzen Hub von ca.
einer halben Plattenbreite auszufiihren.

In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung ist
vorgesehen, daB jeder Formschieber an seiner nach innen
in die Blasform weisenden ringformartigen Stirnkante eine
Ausnehmung bzw. Auséparung aufweist.

Dadurch wird zischen Platteninnenseite und dem einge-
formten Distanzhalter eine entsprechende Ausnehmung
geschaffen bzw. es verbleibt eine Luftdurchlafdéffnung.
Diese dient nach Ausbildung der Distanzhalter zum
Entweichen bzw. zum Auégleich des Blasluftdruckes im
Inneren der Kunststoffplatte und der Distanzhalter.
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In einer anderen Ausfiihrungsform weisen die Formschieber
jeweils eine durchgehend geschlossene Vorderkante auf,
wobei beabsichtigt ist, daf in den geschlossen ausge-
bildeten Distanzhaltern der Blasdruck als innerer Uber-
druck sozusagen als Vorspannung gegen eine spitere duBere
Belastung wirkend eingeschlossen erhalten bleibt.

Wenn man beabsichtigt, den Blasdruck in jedem Distanz-
element einzeln gesondert ansteuern und einstellen zu
kénnen, kann es weiterhin zweckmdfig sein, wenn
wenigstens in einer Blasformhdlfte jedem zylinderférmigen

Formschieber eine Blasnadeleinrichtung zugeordnet ist.

Eine bevorzugte Anwendung der erfindungsgemdBen einstik-
kigen doppelwandigen Kunststoff-Platte liegt in einer
ausbildung als 4-Wege-Palette, bei der die Kunststoff-
Platte z.B. iber mehrere in den Eckbereichen, an den
Seitenmitten und der Flichenmitte angeordnete Abstands-
stiicke mit einer dinnen, vorzugsweise gleichfalls aus
Kunststoffmaterial bestehenden, fiir die R&der eines
Hubrollenwagens entsprechend durchbrochenen Bodeﬁplatte

(Lochplatte) verschweiBft ist.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in den Zeich-
nungen schematisch dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
nidher erldutert und beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 eine erfindungsgem&Be Kunststoff-Platte
mit eingefahrenem Formschieberdorn,

Figur 2 eine bekannte doppelwandige Kunststoff-
Platte mit auPen offener Abstiitzung,

Figur 3 die Kunststoff-Platte aus Fig. 1 mit
herausgefahrenem Formschieberdorn,

Figur 4 eine weitere erfindungsgemdBe Kunststoff-
Platte mit doppelseitig eingefahrenen
Formschieberdornen,

Figur 5 die Kunststoff-Platte aus Fig. 4 mit

herausgefahrenen Formschieberdornen,
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Figur 6 eine Kunststoff-Platte mit groBer
dimensioniertem eingefahrenem Form-
schieberdorn,

Figur 7 die Kunststoff-Platte aus Fig. 6 mit

herausgefahrenem Formschieberdorn,

Figur 8 eine Querschnittsdarstellung geméB
Schnittlinie aus Fig. 6,

Figur 9 ausschnittsweise eine weitere erfindungs-

) - gemédBe Blasform mit ausgéfahrenem ring-

formartigen Formschieber,

Figur 10 die Blasform aus Fig. 9 mit zurick-
gefahrenem Formschieber,

- Figur 11 einen Langsschnitt durch die erfindungs-
gemdBe Kunststoffplatte mit kreis-
zylindrischen Distanzelementen geméB
Fig. 10,

Figur 12 eine andere Ausfihrungsform der Kunst-
stoffplatte mit hexagonal ausgebildeten

v Distanzelementen,

Figur 13a in perspektivischer Ansicht eine erfin-
dungsgemafe blasgeformte doppelwandige
Kunststoff-Platte,

Figur 13b ein einstiickiges Unterteil fiir eine Kunst-
stoff-Palette,

Figur 13c drei Kufen als separate Unterteile fir
eine Kunststoff-Palette,

Figur 13d eine aus erfindungsgemédfer Kunststoff-

Platte (gem&B Fig. 13a) und einstickigem
Unterteil (gemdB Fig. 13b) zusammenge-
setzte Kunststoff-Palette.

In Figur 2 (Stand der Technik) ist mit der Bezugsziffer
10 eine bekannte doppelwandige Kunststoff-Platte
bezeichnet, bei der ein von der Oberplatte 12 ausgehender
Distanzkonus 14 fest mit der Unterplatte 16 verschweiBt
ist und eine feste innere Abstiitzung zwischen der
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Oberplatte 12 und der Unterplatte 16 darstellt.
Allerdings ist dieser Distanzkonus bzw. alle derartigen
Abstiitzungen in nachteiliger Weise auf einer Seite - hier
auf der Seite der Oberplatte 12 - nach auBen hin offen
und bei Verschmutzung schlecht zu reinigen.

In Figur 1 ist bei einer erfindungsgemédBen Ausfiihrung be-
reits aus einem schlauchférmigen Vorformling zwischen den
Blasformhilften 18 und 20 eine doppelwandige Kunststoff-
Platte geblasen worden. Aus der einen Blasformh&dlfte 20
ist ein verschiebbarer Formschieberstift 22 so weit in
das Innere der Blasform gefahren, bis das mitgezogene
Kunststoffmaterial der Oberplatte 12 mit der Innenwandung
der Unterplatte 16 in Kontakt gekommen und fest ver-
schweiBt ist. In Figur 3 ist der Formschieberstift 22
wieder herausgefahren und durch den anstehenden Blas-
druck ist der vorher'zylinderférmige Distanzhaltervor-
formling zu einem stabilen massiven Distanzhalter 24 zu-
sammengedriickt und verschweiBft worden. Derart einseitg
eingeformte Distanzhalter 24 mit einem mittleren Durch-
messer von ca:’ 6 bis 10 mm sind fir doppelwandige Kunst-
stoff-Platten mit einem inneren Plattenabstand h von ca.
10 bis 50 mm geeignet.

Wenn Kunststoff-Platten mit einem gréBeren inneren Plat-
tenabstand H von ca. 30 bis 100 mm gefertigt werden sol-
len, so bietet sich hierzu eine Ausfilhrungsform gemaB
Figur 4 an. Hierbei wird nicht nur der Formschieberstift
22 aus der Blasformhdlfte 20 nach innen eingefahren,
sondern entsprechend gegeniiberliegend auch aus der
Blasformhilfte 18 ein gleicher Formschieberstift 26.

Wie aus Figur 5 ersichtlich ist, ergibt sich dann bei
gleicher Einfahrtiefe der herausgefahrenen Formschieber-
stifte 22,26 ein léngerer massiver Distanzhalter 28 mit
einer mittigen verbreiterten bzw. groBflédchigeren Ver-
schweiBfungszone 30. Die Formschieberstifte bzw. -dorne

weisen vorzugsweise eine runde Querschnittsform auf; sie
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kdénnten aber auch rechteckig, quadratisch oder hexagonal
(sechseckig) ausgebildet sein.

In Figur 6 ist eine weitere Ausfihrungsform mit einem
groher dimensionierten Formschieberdorn 32 dargestellt.
Mit diesem stirkeren Formschieberdorn 32 lassen sich -
wie aus Figur 7 ersichtlich ist - noch stabilere Distanz-
halter 34 (mittlerer Durchmesser z.B. 8 bis 20 mm) mit
noch breiterer SchweiBzone 36 an der Innenseite der
Oberplatte 12 ausbilden. Derartige doppelwandige Kunst-
stoff-Platten kénnen extremen Druckbelastungen wider-
stehen. ,

Figur 8 verdeutlicht die r&umliche Anordnung der Form-
schieberdorne 32 (22,26) mit zylindrischem Vorformling 38
nebeneinander in der Blasformebene bzw. die Anordnung der
Distanzhalter in der fertigen doppelwandigen Kunststoff-
Platte. Die seitlichen Abstédnde der Distanzhalter vonein-
ander betragen héchstens 200 mm oder darunter. Die
Abstande betragen vorzugsweise je nach Plattenstérke bzw.
Belastungsanforderungen etwa zwischen 30 und 100 mm.

Eine weitere wichtige Ausfithrungsform der Erfindung ist
in Figqur 9 mit einenm in die Blasform eingefahrenen
ringformartig in sich geschlossenen Formschieber 40
(zylindrisches Rohrstiick) und entsprechend in Eigur 10
mit wieder herausgefahrenem Formschieber 40 dargestellt.
Ublicherweise hat eine Blasform eine vertikale Form-
teilung, so daB die beiden Blasformh&lften 54,56 in
horizontaler Richtung auseinandergefahren und gebdffnet
werden kénnen. Nach Extrudieren bzw. Absenken des
schlauchférmigen Vorformlings aus einer Ringdiise zwischen
linke (untere) Blasformhilfte 54 und rechte (obere) Blas-
formhdlfte 56 werden diese wieder zugefahren und
geschlossen, wobei der Blasdruck einsetzt und der
Vorformling auf seine spédtere AuBenabmessung aufgeblasen
wird.
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In Fig. 9 ist der Ring-Formschieber 40 aus der unteren
(linken) Blasformhdlfte 54 in seine Ursprungsposition
zuriickgefahren. Dabei wird das thermoplastische Material
der linken bzw. unteren Plattenwandung 42 napfartig iber
den Formschiebef 40 gezogen und an dessen Stirnkante 58
mit der Innenseite der gegeniiberliegenden AuBenwandung 44
der Kunststoffplatte verschweift. Sobald diese Ver-
schweiBung vollzogen ist, f&hrt der Ring-Formschieber 40
wieder in seine Ausgangsposition in die linke (untere)
Blasformhilfte 54 zuriick und der anstehende Blasdruck
verschweiBt das napfférmige Kunststoffmaterial zu einem
hohlen zylinderférmigen Distanzelement 50 zusammen. An
der Stelle der Aussparung 46 in der Stirnkante 58 des
Formschiebers 40 verbleibt im Distanzelement 50 eine
entsprechende Offnung 48 zuriick, durch welche ein
Entweichen und Ausgleichen des Blasdruckes zum Ende des
Blasformvorganges erfolgen kann. Eine Querschnitts-
darstellung durch mehrere kreisringférmige Distanzhalter
50 mit Offnung 48 ist in Figur 11 erkennbar.

Wenn die Formschieber in hexagonaler bzw. sechseckiger
Ringform ausgebildet sind und benachbarte Formschieber
zudem eine gemeinsame parallele Seite aufweisen, ergibt
sich eine wie in Figur 12 dargestellte stabile hexagonale
Raumstruktur bzw. hier Wabenstruktur 60. Durch die
zusammenhdngende Raumform der wabenférmigen Distanzhalter
wird sehr vorteilhaft eine gleichhohe Biegesteifigkeit in
Lings—, Quer- und Diagonalrichtung erreicht (richtungs-
unabhdngig). Durch die Wabenanordnung werden die bein
Abkiihlen entstehenden Schrumpfspannungen neutralisiert.
Es versteht sich von selbst, daB eine derartig ausgebil-
dete doppelwandige Kunststoffplatte bzw. daraus herge-
stellte Kunststoff-Palette hochste Widerstandsmomente
einer duBeren Biegebeanspruchung entgegenbringt. In einem
unteren Distanzelement innerhalb der Wabenstruktur 50 ist
lediglich beispielhaft die Anordnung einer Blasnadelein-
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richtung 52 angedeutet, mittels derer der Blasdruck
innerhalb jedes geschlossenen Distanzelementes gesteuert
(aufgebaut oder abgebaut) werden kann. Ein besonderes
Merkmal der Erfindung besteht nun darin, daB in den durch
die hexagonal zueinander orientierten Zwischenwandungen
ausgebildeten geschlossenen Kammern ein innerer Uberdruck
eingestellt wird, der in der fertigen abgekihlten
Kunststoff-Platte eingeschlossen und erhalten bleibt.
Dadurch stiitzt die vorgespannte Raumstruktur der
Kunststoffplatte diese zus&dtzlich gegen &uBere
Belastungen ab. Und bei dieser Ausfihrung mit
geschlossenen Waben ergeben sich durch den eingeschlos-
senen Luftdruck in den Waben zusédtzliche Démpfungs-
elemente, die das Langzeitverhalten der Platten bei

Belastungen verbessern.

Derartige stabile Kunststoffplatten mit Uber ihre gesamte
Erstreckung parallelen AuBenwandungen kénnen eine
Vielzahl von Einsatzmdglichkeiten finden; aufgrund ihrer
herausragenden Biegesteifigkeit sind sie besonders zur
Herstellung von Kunststoff-Paletten geeignet.

In Figur 13a ist eine erfindungsgemédBe blasgeformte
doppelwandige Kunststoff-Platte 62 dargestellt. Die
Kunststoff-Platte 62 ist beidseitig auBen glatt
durchgehend ausgebildet und weist innen mehrere
ringformartig in sich geschlossene Distanzelemente auf.
In Figur 13b ist ein einstiickiges Unterteil fiir eine
Kunststoff-Palette dargestellt, das aus einer dinnen,
vorzugsweise gleichfalls aus Kunststoffmaterial
bestehenden, filir die Rdder eines Hubrollenwagens
entsprechend durchbrochenen Bodenplatte 64 (Lochplatte)
und darauf angeordneten Abstandsstiicken 66 besteht.

Die Abstandsstilicke 66 und die Bodenplatte 64 kdnnen
jeweils fir sich einzeln separat oder als einteilige
Einheit z.B. im SpritzguBverfahren oder vorzugsweise im
PreBformverfahren hergestellt sein.

3
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In Figur 13c sind drei separate Kufen 68 mit darauf
angeordneten Abstandsstiicken 66 und dazwischenliegenden
Durchbrechungen bzw. Aussparungen 72 fir den Eingriff der
Hubgabeln eines Gabelstapler-Fahrzeuges als Bauteile zum
Fertigen einer Kunststoff-Palette dargestellt.

Eine Ausfiihrungsform einer fertigen Kunststoff-Palette 70
ist aus Figur 13d ersichtlich. Diese Kunststoff-Palette
70 ist aus den Bauteilen Kunststoffplatte 62 (Fig. 13a)
und einstiickigem Unterteil (Fig. 13b) zusammengesetzt.
Die Bauteile werden vorzugsweise im SpiegelschweifB-
verfahren unlésbar miteinander verschweiBft. Die einzelnen
Bauteile der Kunststoff-Palette 70 werden vorzuqsweise
aus Regenerat-Kunststoff mit schwarzer Einférbung.
hergestellt. Durch die oben und unten vollkommen
geschlossenen bzw. glatt durchgehenden Aufenfléchen der
doppelwandigen Kunststoff-Platte 62 ist eine derart
hergestellte Kunststoff-Palette 70 einfach und leicht zu
reinigen und hervorragend fiir einen Einsatz im Hygiene-

oder Lebensmittelbereich geeignet.

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform als
4-Wege-Palette 70 ist dabei vorgesehen, daB die doppel-
wandige Kunststoffplatte 62 liber mehrere in den Eckbe-
reichen, an den Seitenmitten und der Fl&dchenmitte
angeordnete Abstandsstiicke 66 mit einer zweiten gleichen
doppelwandigen Kunststoff-Platte 62 verschweiBft ist.
ZweckmidBigerweise kénnen die Abstandsstilicke jeweils in
halber H6he gleich mit beim BlasformprozeB an der Platte
ausgeformt werden, so daB vorrichtungsmédBig lediglich
eine einzige Blasform und eine SpiegelschweiBmaschine
erforderlich sind. Dabei werden die Platten jeweils mit
den halbhohen Abstandsstiicken unlésbar verschweiBt und es
ergibt sich eine rundum vollstdndig geschlossene leicht
zu reinigende Palette.
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Die Stdrke (Dicke) der doppelwandigen Kunststoffplatté
kann je nach Anwendungsfall z.B. 2zwischen 20 mm und 100
mm betragen. Die Wandstdrke einer Platten-AuBenwandung
bzw. die Wandstédrke eines Distanzelementes betrdgt ca. 4
bis 6 mm und der Durchmesser eines zylinder/wabenférmigen
Distanzelementes soll bei etwa 60 mm bis 180 mm liegen.

Die Paletten kdnnen bevorzugte Abmessungen von 800 x 1000
mm, 1000 x 1000 mm oder 1000 x 1200 mm aufweisen.

Die erfindungsgeméBe Kunststoff-Platte ist also
insbesondere fiir die Herstellung von Kunststoff-Paletten
vorgesehen, aber auch fiur beliebige andere Zwecke, z.B.
als formsteife Zwischenwdnde in Blirordumen oder
Stellwdnde von Messestdnden etc. ist die erfindungsgemaBe

Kunststoff-Platte hervorragend geeignet.
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BEZUGSZIFFERNLISTE

doppelwandige Kunststoff-Platte
Oberplatte (Wandung)
Distanzkonus

Unterplatte (Wandung)
Blasformhdlfte (unten)
Blasformhdlfte (oben)
Formschieberstift (20)
Distanzhalter
Formschieberstift (18)
Distanzhalter
Verschweifungszone
Formschieberdorn (18)
stabiler Distanzhalter

breite Schweifzone
zylindrischer Vorformling
Ring-Formschieber

linke (untere) Plattenwandung
rechte (obere) Plattenwandung
Aussparung (in 58)

Offnung (in 50)
zylinderférmiges Distanzelement
Blasnadeleinrichtung

linke (untere) Blasformh&lfte
rechte (obere) Blasformhidlfte
Stirnkante (von 40)
Wabenstruktur
Kunststoff-Platte

Bodenplatte

Abstandsstiicke

Kufen
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Kunststoff-Palette h innerer Plattenabstand

Aussparungen H innerer Plattenabstand
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SCHUTZANSPRUCHE

1.) Blasform zur Herstellung einer einstiickigen, auBen
glatten und geschlossenen, doppelwandigen Platte aus
thermoplastischem Kunststoff, '
wobei aus‘wenigstens einer Innenwandung einer
Blasformhalfte ausfahrbare Formschieber vorgesehen
sind, mittels derer innerhalb der Kunststoff-Platte
die Innenwandungen verbindende Stege bzw. Verbin-
dungsstiicke ausformbar sind,

dadurch gekenngzeichmnet,h  dab

eine Vielzahl von Formschiebern (22,26,32,40) in der
Blasformhalfte (18,20;54,56) vorgesehen sind, die -
in Querschnittsbetrachtung - nahezu ringformartig in
sich geschlossen mit einer umlaufenden AuBenfléche
ausgebildet sind und einen gréften Abstand vonein-

ander von 200 mm oder kleiner aufweisen.

2.) Blasform nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,h daB
die Formschieber (22,20,32) als massive Form-

schieberstifte bzw. Formschieberdorne mit ver-

gleichsweise kleinem Durchmesser ausgebildet sind.

3.) Blasform nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Formschieber (40) als ringformartiger Hohl-

zylinder mit vergleichsweise groBerem Durchmesser
ausgebildet sind.

4.) Blasform nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,h daB
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5.)

6.)

7.)

8.)

9.)

- N -
die Formschieber (22,26,32,40) Jjeweils versetzt
zueinander bzw. sich wechselweise nebeneinander
ergédnzend in beiden Blasformhdlften (18,20;54,56)

vorgesehen sind.

Blasform nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet ,h daB
die Formschieber (22,26,32,40) doppelseitig, d.h.
sich jeweils gegeniiberliegend in beiden
Blasformhdlften (18,20554,56) ausgebildet sind.

Blasform nach Anspruch 1, 3, 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, daB

jeweils benachbarte hohlzylinderférmige Formschieber
(40) - bei einer Kreisform - sich beriihren bzw.
tangieren oder - bei einer hexagonalen Ringform -

eine gemeinsame Seite aufweisen.

Blasform nach einem der vorhergehenden Anspriiche
1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB

jeder Formschieber (40) an seiner nach innen in die

Blasform weisenden ringformartigen Stirnkante (58)
eine Ausnehmung (46) bzw. Aussparung aufweist.

Blasform nach einem der vdrhergehenden Anspriiche
1 bis 6,

dadurch gekenngzeichnet,h daB
die Formschieber (40) Jjeweils eine durchgehend
geschlossene Vorderkante (58) aufweisen und gege-

benenfalls jedem Formschieber (40) eine Blasnadel-
einrichtung (52) zugeordnet ist.

Einstilickige doppelwandige Kunststoff-Platte, herge-
stellt in einer Blasform gem&B einem der Anspriche 1

bis 8, mit geschlossenen, auBen glatt durchgehenden
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AuBenflidchen der Plattenwandungen (12,16;42,44) und
mit einer Vielzahl von innenliegenden zwischen den
Innenfldchen der Plattenwandungen (12,16;42,44)
verlaufenden massiven Distanzhaltern (24,28,34,50,
60)

gekennzeichnet durch

eine Ausbildung als 4-Wege-Palette, wobei die
doppelwandige Kunststoff-Platte (62) Uber mehrere in
den Eckbereichen, an den Seitenmitten und der Fla-
chenmitte angeordnete Abstandsstiicke (66) mit einer
zweiten gleichen doppelwandigen Kunststoff-Platte
(62) verschweiRft ist.

10.) Einstickige, doppelwandige Kunststoff-Platte,
hergestellt in einer Blasform gemdf einem der
Anspriiche 1 bis 8, 7
gekennzeichnet durch
eine Ausbildung als 4-Wege-Palette (70), wobei die
Kunststoff-Platte (62) lber mehrere in den
Eckbereichen, an den Seitenmitten und der
Fldchenmitte angeordnete Abstandsstiicke (66) mit
einer dlinnen, vorzugsweise gleichfalls aus
Kunststoffmaterial bestehenden, fir die Réder eines
Hubrollenwagens entsprechend durchbrochenen
Bodenplatte (Lochplatte) (64) verschweiBt ist.

11.) Einstickige, doppelwandige Kunststoff-Platte
hergestellt in einer Blasform gemdB einem der
Anspriiche 1 bis 8,

gekennzeichnet durch

eine Ausbildung als 4-Wege-Palette, wobei auf einer
AuBenfldche der Kunststoff-Platte (62) zwei oder
vorzugsweise drei parallele, gleichméBig voneinander
beabstandete Kufen (68) aufgeschweift sind, und die
Kufen (68) fir eine 4-Wege-Aufnehmbarkeit der
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Palette zwischen den Abstandsstiicken (66)

entsprechende Aussparungen (72) aufweisen.

PCT/EP93/00626
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