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(54)  Verfahren zur Herstellung einer Spiel- und Konstruktionsbauplatte

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Spiel- und Konstruktionsbauplatte (10) aus
einer Platte (12), die einen Agrarrohstoff als Grundsub-
stanz aufweist, durch Anfeuchten klebend wird und in
einer Richtung verlaufende Faltungen (16) aufweist. Die

Erfindung schlagt vor, die Platte (12) durch Anfeuchten
aufeine Wellpappe (14) als Trager aufzukleben und vor-
zugsweise vor dem Aufkleben ihre Faltungen (16) quer
einzureien, um eine Verformung, insbesondere ein

Wolben oder Rollen beim Trocknen und Ausharten zu
vermeiden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Spiel- und Konstruktionsbauplatte mit den
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1.

[0002] Im deutschen Gebrauchsmuster DE 201 15
166 ist eine Platte beschrieben, die einen nachwach-
senden Agrarrohstoff als Grundsubstanz aufweist und
die durch Aufschdumen mit einem Extruder hergestellt
ist. Die beschriebene Platte wird durch Anfeuchten kle-
bend, kann sich allerdings beim Trocknen verformen,
insbesondere rollen oder wolben. Sie weist einer Rich-
tung verlaufende, im Wesentlichen parallele Faltungen
auf. Die Faltungen weisen gerundete, beispielsweise
schlingen-, pilzkopf- oder Q-férmige Querschnitte auf,
die Querschnitte sind ungleichférmig. Die Faltungen
kénnen einander seitlich Uberlappen. Durch die Faltun-
gen ist die Platte etwas mehr als doppelt so dick wie ihre
Materialdicke. Eine Stabilitdt der Platte istinsbesondere
quer zu ihren Faltungen gering. Beim Aufkleben auf ei-
nen Trager, beispielsweise eine Wellpappe, tritt das
Problem auf, dass die Platte sich beim Trocknen zusam-
menzieht oder dehnt und den Trager dadurch wolbt,
wenn der Trager nicht biegesteif ist. Auch ein beidseiti-
ges Bekleben des Tragers mit der Platte |6st dieses Pro-
blem nicht.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung einer Spiel- und Konstrukti-
onsbauplatte aus einer Platte der vorstehend erlauter-
ten Art vorzuschlagen, die eine hohe Steifigkeit aufweist
und durch Anfeuchten nicht verformt wird.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafy durch
die Merkmale des Anspruchs 1 gel6st. Zur Herstellung
einer Spiel- und Konstruktionsbauplatte werden erfin-
dungsgeman Faltungen einer Platte der eingangs erlau-
terten Art quer eingerissen und die Platte wird auf einen
plattenférmigen Trager aufgeklebt. Vorzugsweise wer-
den erst die Faltungen eingerissen und anschliefRend
die Platte auf den Trager aufgeklebt. Diese Reihenfolge
ist allerdings nicht zwingend. Zum Aufkleben wird die
Platte insbesondere angefeuchtet. Die Faltungen wer-
den in gleichen oder ungleichen Abstédnden eingeris-
sen. Dabei genigt vielfach ein Einreillen an der Ober-
flache, die Risse miissen nicht tief sein und insbeson-
dere nicht durchgehen. Die Risse unterbrechen Zug-
und Druckspannungen und verhindern auf diese Weise,
dass Schrumpfungen oder Dehnungen der Platte beim
Trocknen und Aushérten die Platte und den Tréger ver-
formen, insbesondere rollen oder wolben. Es wird ein
Schichtwerkstoff, namlich die den Agrarrohstoff als
Grundsubstanz aufweisende und mit dem Trager ver-
klebte Platte, erhalten. Dieser Schichtwerkstoff wird
nachfolgend als Spiel- und Konstruktionsbauplatte be-
zeichnet. Die erhaltene Spiel- und Konstruktionsbau-
platte weist eine unerwartet hohe Steifigkeit auf, sie ist
trotz der geringen Steifigkeit der Platte erheblich steifer
als eine beispielsweise als Trager verwendete Wellpap-

pe.
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[0005] Dabei soll EinreiRen nicht eng auf ein Reif3en
der Faltungen beschrankt verstanden werden, sondern
allgemein im Sinne eines zumindest oberflachlichen
Trennens der Faltungen in gleichen oder ungleichen Ab-
stédnden. Auch soll der Begriff "quer" nicht als exakt
rechtwinklig zu den Faltungen verstanden werden, son-
dern ein EinreiRen schrag zu den Faltungen einschlie-
Ren.

[0006] Die erfindungsgemale Spiel- und Konstrukti-
onsbauplatte ist zum Aufbau von Spielzeugmodellen
vorgesehen. Sie kann mit weiteren Spiel- und Konstruk-
tionsbauplatten oder auch mit beispielsweise zylinder-
férmigen Spielbausteinen aus demselben oder einem
gleichartigen, durch Anfeuchten klebenden Material
verklebt werden.

[0007] Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht eine
stirnzahnradartige Zahnwalze vor, die zum EinreilRen
der Faltungen Uber die Platte gewalzt wird. Kanten an
Zahnkopfen der Zahnwalze reiflen die Faltungen beim
Walzen ein und I6sen dadurch Spannungen in der Platte
auf, die insbesondere beim Trocknen und Aushérten
entstehen kénnen. Mit einer Zahnwalze ist das Einrei-
Ren der Faltungen in bequemer und schneller Weise
manuell méglich. Eine maschinelle Herstellung der er-
findungsgemaRen Spiel- und Konstruktionsbauplatte
soll dadurch allerdings nicht ausgeschlossen werden.
[0008] Weiterer Vorteil des Walzens ist, dass Hohen
der Faltungen einander angepasst werden und eine
gleichmaRigere und ebenere Oberflache der Platte er-
zielt wird. Die Oberflache der Platte wird strukturiert, es
entsteht eine Design-Wirkung.

[0009] Vorzugsweise werden die Faltungen der Platte
eingerissen bevor die Platte auf den Trager geklebt wird.
Nach dem Aufkleben wird die Platte nochmals nachge-
walzt, wozu anstelle einer Zahnwalze auch eine glatte
Walze verwendet werden kann. Durch das Nachwalzen
werden Lufteinschlisse zwischen der Platte und dem
Trager verdrangt, die Klebeverbindung wird verbessert.
[0010] Bei einer Ausgestaltung der Erfindung ist eine
Pappe, insbesondere eine Wellpappe als Trager vorge-
sehen. Auller der Preisginstigkeit hat dies den Vorteil
einer problemlosen Entsorgbarkeit der erfindungsge-
mafen Spiel- und Konstruktionsbauplatte.

[0011] Anstatt die Platte mit einem Trager aus einem
anderen Material zu verkleben sieht eine Ausgestaltung
der Erfindung vor, zwei oder mehr gleichartige Platten
zu einem Schichtwerkstoff miteinander zu verkleben. Es
wird dadurch eine Platte oder auch ein dickerer Kérper
mit hoher Steifigkeit erhalten. Der aus miteinander ver-
klebten, einen Agrarrohstoff als Grundsubstanz aufwei-
senden Platten hergestellte Schichtwerkstoffkdrper
lasst sich beispielsweise durch Schnitzen, Schneiden,
Sagen, Feilen, Frasen zu beispielsweise Figuren oder
Plastiken verarbeiten.

[0012] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
in der Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispiels
naher erlautert. Es zeigen:
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Figur 1 eine erfindungsgemafe Spiel- und Konstruk-
tionsbauplatte in perspektivischer Darstel-
lung;

Figur 2  eine vergréRerte Einzelheitdarstellung ge-
mag Il in Figur 1; und

Figur 3  eine Zahnwalze zur Durchfiihrung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens.

[0013] Die in Figuren 1 und 2 dargestellte Spiel- und

Konstruktionsbauplatte 10 ist erfindungsgemaR aus ei-
ner Platte 12, die mit einer Wellpappe 14 verklebt ist,
hergestellt. Die Wellpappe 14 bildet einen Trager der
Platte 12.

[0014] Die Platte 12 ist aus einem Starkematerial, al-
so aus Starke oder einem starkehaltigem Material,
durch Aufschdumen mit einem Extruder hergestelit.
Dem Starkematerial kénnen Zuschlagsstoffe beige-
mengt sein. Das Starkematerial wird im Extruder gekne-
tet und aufgeschmolzen, schaumt beim Austritt aus ei-
ner Extruderdise auf und erstarrt beim Abkuhlen zu ei-
nem festen Schaum. Ein mdgliches Herstellungsverfah-
ren flr einen solchen, festen Schaum ist in der DE 40
16 597 A1 beschrieben, ein derartiges Starkematerial
ist zum Aufschdumen von Spielbausteinen in der DE
197 03 038 A1 offenbart.

[0015] Die Platte 12 weistin einer Richtung verlaufen-
de, im Wesentlichen zueinander parallele und neben-
einander liegende Faltungen 16 auf, die einen Quer-
schnitt mit schlingenartigem Verlauf aufweisen. Die
Form der Faltungen 16 ist in der vergrofRerten Einzel-
heitdarstellung in Figur 2 gut erkennbar. Die Faltungen
16 sind nicht kantig, sondern wellenartig gerundet, wo-
bei nebeneinander befindliche Wellenberge und Wel-
lentéler einander seitlich Gberlappen kénnen. Einzelne
Falten 16 kdnnen einen pilzkopf- oder Q-férmigen Quer-
schnitt aufweisen. Die Faltungen 16 kénnen dicht an-
einander anliegen oder einen geringen Seitenabstand
voneinander aufweisen. Die Faltungen 16 sind unregel-
maRig in Form und Grofe. Insgesamt ist die Platte 12
im Wesentlichen eben, sie ist ungefahr doppelt so dick
wie eine Wandstéarke des festen Schaums aus dem sie
besteht oder etwas dicker.

[0016] Die Platte 12 wird aufgrund ihres Starkege-
halts durch Anfeuchten klebend, sie wird erfindungsge-
mafR zur Herstellung der Spiel- und Konstruktionsbau-
platte 10 mit der Wellpappe 14 als Trager zu einem
Schichtwerkstoff verklebt. Vorzugsweise vor dem Ver-
kleben werden die Faltungen 16 quer eingerissen, um
Spannungen aufzuldsen, die beim Trocknen und Aus-
harten der zum Kleben angefeuchteten Platte 12 auftre-
ten kdénnen. Dadurch wird vermieden, dass die Platte
12 sich und die Wellpappe 14 beim Trocknen und Aus-
harten verformt, insbesondere wdlbt oder rollt. Es ge-
nigt, Risse 18 im Bereich einer Oberflache der Faltun-
gen 16 der Platte 12 anzubringen, eine Tiefe der Risse
18 kann klein im Verhaltnis mit einer Wandstarke des
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festen Schaums, aus dem die Platte 12 besteht, sein.
Die Risse 18 brauchen insbesondere nicht durch die
Faltungen 16 durchgehen. Ein Abstand der Risse 18 in
Langsrichtung der Faltungen 16 kann ungleichmaRig
seinund liegtin der GréRenordnung einer Breite der Fal-
tungen 16. Der Abstand der Risse 18 kann beispiels-
weise zwischen etwa der Halfte oder einem Viertel bis
zu einem Mehrfachen der Breite der Faltungen 16 be-
tragen. Der Abstand der Risse 18 voneinander betragt
beispielsweise zwischen 4 und 8 mm. Die durch das
EinreiRen der Faltungen 16 hergestellten Risse 18
strukturieren eine Oberflache der Platte 12 und damit
der Spiel- und Konstruktionsbauplatte 10 und geben ihr
ein Design-Wirkung. Durch die Risse 18 werden die Fal-
tungen 16 zumindest optisch in einzelne Felder 20 un-
terteilt.

[0017] Nach dem Ausharten weist die Spiel- und Kon-
struktionsbauplatte 10 eine hohe Steifigkeit auf, die trotz
der niedrigen Steifigkeit der Platte 12 erheblich Uber ei-
ner Steifigkeit der als Trager verwendeten Wellpappe
14 liegt.

[0018] Das Einreilen der Faltungen 16 kann erfin-
dungsgeman mit der in Figur 3 dargestellten Zahnwalze
22 erfolgen, die drehbar in einem Griff 24 gelagert ist.
Die Zahnwalze 22 ist ahnlich wie ein Stirnzahnrad aus-
gebildet, sie weist stirnférmig abstehende, axial ausge-
richtete Zahne 26 auf. Zum EinreiRen der Faltungen 16
wird die Zahnwalze 22 mit Druck in Langsrichtung der
Faltungen 16 Uber diese gewalzt. Dabei reillen Kanten
28 oder Schneiden an Zahnkopfen der Zéahne 26 die
Faltungen 16 an ihren Oberflachen ein und versehen
diese mit den Rissen 18. Die Zahnwalze 22 kann abwei-
chend von der dargestellten Ausfihrungsform in Um-
fangsrichtung versetzt angeordnete Zahne auf axial ne-
beneinander angeordnete Abschnitten aufweisen. Um
von Hand einen ausreichenden Druck zum Einreif3en
der Faltungen 16 ausiben zu kénnen, weist die Zahn-
walze 22 eine Breite auf, die beispielsweise ungefahr
der Breite von ein bis drei der Faltungen 16 entspricht.
Die Zahnwalze 22 kann mehrfach Uber die Faltungen
16 gewalzt werden. Durch das Walzen erfolgt ein H6-
henausgleich zwischen unterschiedlich hohen Faltun-
gen 16, eine Ebenheit einer Oberflache der Spiel- und
Konstruktionsbauplatte 10 wird verbessert.

[0019] Vorzugsweise wird die Spiel- und Konstrukti-
onsbauplatte 10 nach dem Verkleben der Platte 12 mit
der Wellpappe 14 nachgewalzt, um Luft zwischen der
Platte 12 und der Wellpappe 14 zu verdrangen und die
Verklebung zu verbessern.

[0020] Die Spiel- und Konstruktionsbauplatte 10 ist
zur Herstellung von Spielzeugmodellen, Spielfiguren,
Modelllandschaften oder dgl. vorgesehen, sie lasst sich
zu diesem Zweck mit weiteren Spiel- und Konstruktions-
bauplatten und/oder mit Spielbausteinen verkleben, die
wie die Platte 12 aus einem einen Agrarrohstoff als
Grundsubstanz aufweisenden Material bestehen.
[0021] Anstatt mit einer Wellpappe 14 als Trager kén-
nen auch zwei oder mehrere Platten 12 zu einem
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Schichtwerkstoff verklebt werden (nicht dargestellt).
Durch die Anzahl der aufeinander geklebten Platten 12
I8sst sich ein Kdrper beliebiger Dicke erstellen. Der auf
diese Weise hergestellte, aus miteinander verklebten
Platten 12 bestehende Korper ist ein Schichtwerkstoff 5
hoher Steifigkeit, der sich beispielsweise Schnitzen,
Schneiden, Séagen, Feilen, Frasen lasst. Auf diese Wei-
se lassen sich beispielsweise Figuren oder Plastiken
herstellen.

10

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Spiel- und Kon-
struktionsbauplatte aus einer Platte, die einen 15
Agrarrohstoff als Grundsubstanz aufweist, die
durch Anfeuchten klebend wird und die in einer
Richtung verlaufende Faltungen aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die Faltungen (16) quer
eingerissen werden und dass die Spiel- und Kon- 20
struktionsbauplatte (10) auf einen plattenférmigen
Trager (14) aufgeklebt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Einreillen der Faltungen (16) 25
eine stirnzahnradartige Zahnwalze (22) tber die
Platte (12) gewalzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Faltungen (16) der Platte (12) 30
vor dem Aufkleben auf den Trager (14) eingerissen
werden und dass die Platte (12) nach dem Aufkle-
ben auf den Trager (14) nachgewalzt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 35
zeichnet, dass die Platte (12) auf eine Pappe (14)
als Trager aufgeklebt wird.

5. Verfahren zum Herstellen eines Schichtwerkstoffes
aus einer Platte, die einen Agrarrohstoff als Grund- 40
substanz aufweist, die durch Anfeuchten klebend
wird und die in einer Richtung verlaufende Faltun-
gen aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Platte (12) mit einer oder mehreren weiteren,
gleichartigen Platten (12) verklebt wird. 45

50
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