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Zur Erklirung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab-
kiirzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co-
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen eines Bootskdrpers (10) eines
Wassersportgerites, bei dem ein um eine Einstiegséffnung des Bootskorpers (10) vorgeformter umlaufender Rahmen (12) an einer
Innenseite einer Negativform angeordnet wird. Die AuBenform des Bootskérpers (10) ist im Wesentlichen durch die Innenseite der
Negativform vorgegeben. Der Bootskdrper (10) wird an der Innenseite der Form mit Hilfe eines thermoplastischen Formverfahrens
erzeugt. Zumindest ein Teil der Oberflidche des umlaufenden Rahmens (12) wird wihrend des Formvorgangs durch den mit Hilfe
des thermoplastischen Formverfahrens gebildeten Bootskorper (10) beriihrt. Ferner betrifft die Erfindung ein Wassersportgerét.
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Bootskérpers eines Wasser-

sportgerats

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen eines
Bootskérpers eines Wassersportgerates. Der Bootskorper ist mit Hilfe eines ther-
moplastischen Formverfahrens hergestellt. Ferner betrifft die Erfindung ein Was-

sersportgerat.

Zahlreiche Kunststoffprodukte werden kostengunstig mit Hilfe von thermoplasti-
schen Formverfahren, wie z.B. mit Hilfe eines Blasformverfahrens, eines Rotati-
onsformverfahrens, eines Twinsheet-Formverfahrens oder eines Tiefziehformver-
fahrens, aus thermoplastischen Kunststoffen hergestellt. Ein Blasformverfahren
hat gegenlber einem Rotationsformverfahren beispielsweise den Vorteil, dass es
kostengunstiger durchzufihren ist und mit Hilfe des Blasformverfahrens bessere
Materialeigenschaften des erzeugten blasgeformten Elements erzielbar sind. Je-
doch kénnen insbesondere bei Bootskérpern Offnungen sowie Bereiche um Off-
nungen herum nicht beliebig geformt werden. Dadurch kénnen spezielle Anforde-

rungen nicht immer zufrieden stellend erflllt werden.

Ferner tritt das Problem auf, dass aufgrund der im Wesentlichen gleichmaBigen
Wandstarke von thermoplastisch geformten Bootskdrpern keine beliebig stabilen
Bereiche im Bootskbrper ausgebildet werden kénnen. So missen Bereiche, in
denen eine relativ groBe Kraft in den Bootskdrper eingeleitet wird, nachbearbeitet
werden, indem in diesen Bereichen insbesondere zusatzliches Material nachtrag-
lich auf den Bootskdrper aufgeschweiBt wird oder weitere Elemente angebracht
werden. Solche beanspruchten Bereiche sind insbesondere im Bootskérper vor-
gesehene Griffe oder im Bootskdrper vorgesehene Offnungen zum Befestigen
eines Taus. In anderen Bereichen, in denen eine Instabilitat im Allgemeinen nicht
unmittelbar zu einer Zerstérung des Bootskdrpers flhrt, wird diese Instabilitat oft

aus Kostengrinden in Kauf genommen.
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Bei einem Bootskérper eines Wassersportgerates, wie z.B. dem Bootskérper ei-
nes Kanus, werden beim Stand der Technik Griffausformungen und Lenzstopfen-
ausbildungen nachtraglich durch zusatzliches Aufbringen von Material verstarkt.
Insbesondere bei Kanus ist ein Sillrand um die Einstiegséffnung herum vorgese-
hen, an dem dann eine Spritzdecke befestigt wird. Dieser Sullrand wird entweder
durch das Anbringen von Profilen verstérkt oder wird bewusst instabil gelassen.
Bei einem instabilen Sullrand wird jedoch ein Abrutschen der Spritzdecke nicht
sicher verhindert. Ferner mussen zusatzliche Formteile zum Anbringen einer RU-
ckenstltze und zum Realisieren von Schenkelabstitzungen nachtraglich einge-

baut und befestigt werden.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben,
durch die ein Bootskorper eines Wassersportgerates bereits weitgehend vollstan-
dig in einem thermoplastischen Formverfahren herstellbar ist und nur relativ gerin-

ge Nacharbeiten zum Fertigstellen des Bootskdrpers erforderlich sind.

Diese Aufgabe wird geman einem ersten Aspekt der Erfindung durch ein Verfah-
ren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelést. Vorteilhafte Weiterbildungen der

Erfindung sind in den abhangigen Patentanspriichen angegeben.

Durch das erfindungsgeméaBe Verfahren zum Herstellen eines Bootskérpers eines
Wassersportgerates kann der Einstiegsbereich um die Einstiegsdffnung des ther-
moplastisch geformten Bootskérpers auf einfache Art und Weise durch den Rah-
men verstarkt und/oder Ausformungen realisiert werden, die allein im thermoplas-
tischen Formverfahren nicht herstellbar sind. Dadurch I&asst sich der Anwendungs-
bereich und die Qualitdt des so hergestellten Bootskdrpers verbessern, wobei
Nacharbeiten zum Fertigen des kompletten Bootes mit Hilfe vorgeformten Rah-
men verringert sind. Ferner kann ein solcher Bootskorper kostengunstig herge-
stellt werden.
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Ein zweiter Aspekt der Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstellen eines
Bootskérpers eines Wassersportgerates, die eine Negativform umfasst, an deren
Innenseite ein umlaufender Rahmen angeordnet ist, wobei Innenseite der Negativ-
form im Wesentlichen die AuBenform des Bootskdrpers vorgibt. Ferner umfasst
die Vorrichtung eine Anordnung, die mit Hilfe eines thermoplastischen Formver-
fahrens den Bootskdrper an der Innenseite der Form ausbildet, so dass der
Bootskorper den umlaufenden Rahmen zumindest teilweise berthrt, wodurch der
Bootskérper und der umlaufende Rahmen derart verbunden sind, dass sich der
mit dem Bootskérper verbundene Rahmen um eine Einstiegséffnung des Boots-

kOrpers erstreckt.

Durch eine solche erfindungsgeméne Vorrichtung wird erreicht, dass an der Be-

ruhrungsstelle zwischen dem Bootskorper und dem Rahmen wahrend des Form
vorgangs eine sichere und sehr dauerhafte Verbindung erzeugt wird. Das nach-
tragliche Verbinden des Bootskérpers mit Versteifungsprofilen ist durch eine sol-
che Vorrichtung nicht mehr erforderlich. Mit Hilfe dieser Vorrichtung sind Boots-
kérper auf einfache Art und Weise herstellbar, die durch den Rahmen verstarkt
und/oder versteift sind. Ferner kénnen nahezu beliebige Ausformungen des Ein-
stiegsbereichs auf einfache Art und Weise hergestellt werden und so weitere
Funktionselemente realisiert werden. Mit Hilfe dieser Vorrichtung kénnen solche
Bootskdrper insbesondere dann einfach und kostenglnstig hergestellt werden,
wenn eine Form verwendet wird, in der der Rahmen auf einfache Art und Weise in
der richtigen Position angeordnet und in seiner Lage fixiert werden kann. Dadurch

wird die Handhabung der Form und des Rahmens vereinfacht.

Ein dritter Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Boots-
kOrpers eines Wassersportgerates, bei dem ein mindestens zweischichtiger Vor-
formling hergestellt wird, wobei die erste Schicht einen Werkstoff einer ersten Far-
be und die zweite Schicht einen Werkstoff einer zweiten Farbe umfasst. Der Vor-
formling wird derart in die Form eingebracht und durch einen thermoplastischen
Formvorgang geformt, dass zumindest die AuBBenschicht des oberen Teils des



WO 2006/069954 PCT/EP2005/057070

Bootskorpers die erste Farbe und zumindest die AuBenschicht des unteren Teils

des Bootskorpers die zweite Farbe hat.

Durch ein solches Verfahren ist auf einfache Art und Weise ein zweifarbig gestal-
teter Bootskorper eines Wassersportgerates herstellbar. Arbeiten zum Verbinden
eines oberen Bootskorperteils und eines separaten unteren Bootskorperteils ent-

fallen. Durch den Entfall einer Verbindungsstelle zwischen dem oberen und dem

unteren Teil des Bootskorpers werden mogliche Leckstellen vermieden. Weiterhin
ist ein zweifarbiger Bootskérper mit Hilfe des erfindungsgeméaBen Verfahrens ein-
fach, schnell und kostengunstig herstellbar. Eine nachtréagliche Beschichtung des

Bootskérpers zur farblichen Gestaltung ist nicht mehr unbedingt erforderlich.

Ein vierter Aspekt der Erfindung betrifft ein Wassersportgerat mit einem lang ge-
streckten Bootskorper, der zumindest mit einem Rahmen durch einen Formvor-
gang zum Formen des Bootskorpers verbunden ist. Ein solches Wassersportgerat
kann mit Hilfe des Rahmens gezielt im Einstiegsbereich versteift bzw. stabilisiert
werden, wodurch Anforderungen an eine héhere Stabilitat im diesem Bereich ein-
fach erflllt werden kdénnen. Durch das Verbinden des Rahmens mit dem Boots-
kérper wahrend des Formvorgangs wird eine sehr feste und dauerhafte Verbin-
dung erzeugt. Nach dem Formvorgang ist der Rahmen mit dem Bootskorper

einstlckig verbunden.

Im Unterschied dazu sind nachtréglich zwischen dem Bootskdrper und einem
Rahmen hergestellte Verbindungen nicht so fest und nicht so dauerhaft, da sie je
nach Verbindungsart keine groBflachige Verbindung bzw. keine vollflachige Ver-
bindung zwischen aneinandergrenzenden Flachen des Rahmens und des Boots-
koérpers gestatten oder die Materialstabilitat bzw. die Materialeigenschaften des
Bootskérpers oder des Rahmens beispielsweise durch Anldsen deren Oberflachen
beeintrachtigen. Ferner treten bei solchen Verbindungsarten Probleme beim sau-
beren Ausbilden von Randbereichen eines auf den Bootskdrper aufgesetzten
Rahmens auf, da entweder in den Randbereichen keine Verbindung vorhanden ist
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oder eine SchweiBnaht sowie herausquellendes Verbindungsmaterial zwischen

dem Rahmen und dem Bootskorper sichtbar ist.

Zum besseren Versténdnis der vorliegenden Erfindung wird im Folgenden auf die
in den Zeichnungen dargestellten bevorzugten Ausflihrungsbeispiele Bezug ge-
nommen, die an Hand spezifischer Terminologie beschrieben sind. Es sei jedoch
darauf hingewiesen, dass der Schutzumfang der Erfindung dadurch nicht einge-
schrankt werden soll, da derartige Veranderungen und weitere Modifizierungen an
den gezeigten Vorrichtungen und den Verfahren sowie derartige weitere Anwen-
dungen der Erfindung, wie sie darin aufgezeigt sind, als Ubliches derzeitiges oder
kinftiges Fachwissen eines zustandigen Fachmanns angesehen werden. Die Fi-

guren zeigen Ausfihrungsbeispiele der Erfindung, namlich:

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen erfindungsgemagBen Bootskdrper eines Ka-
nus;

Fig. 2 eine Seitenansicht des Kanus nach Fig. 1 in einer verkleinerten Dar-
stellung;

Fig. 3 eine Schnittdarstellung eines Langsschnitts durch den hinteren End-

bereich des Kanus nach Fig. 2 in einer vergroBerten Darstellung;

Fig. 4 eine perspektivische Draufsicht auf die Unterseite eines vorgefertig-

ten Sdllrahmens zum Herstellen eines Bootskérpers nach den Fig. 1

und 2;

Fig. 5 eine vergréBerte Darstellung eines Ausschnitts des Sullrahmens
nach Fig. 4;

Fig. 6 eine Schnittdarstellung eines Querschnitts des Sillrahmens nach

den Fig. 4 oder 5 entlang der Schnittlinie A-A nach Fig. 5;



WO 2006/069954 PCT/EP2005/057070

Fig. 7 eine perspektivische Draufsicht auf die Oberseite des Sillrahmens

nach Fig. 4; und

Fig. 8 eine vergr6éBerte Darstellung eines Ausschnitts des Sullrahmens
nach Fig. 7.

In Fig. 1 ist ein erfindungsgemaBer Bootskdrper 10 eines Kanus dargestellt, der
aus thermoplastischem Kunststoff in einem Blasformverfahren hergestellt ist. Der
Bootskérper 10 hat einen Sillrahmen 12 mit angeformten Schenkelabstitzele-
menten 14, 16, mit angeformten Sitzverstellungsanordnungen 18, 20 und mit einer
im Sullrahmen 12 integrierten Anordnung zur Rickenstitzenfixierung 22. Ferner
sind Transportgriffe 24, 26 und eine Aufnahmed&ffnung 28 fir einen Lenzstopfen im
Bootskérper 10 vorgesehen. Sowohl das Griffelement 24, das einstlckig mit der
Lenzstopfendffnung 28 ausgebildete Griffelement 26 und der Sullrahmen 12 sind
bereits vor dem Blasvorgang in der Blasform angeordnet worden. Vorzugsweise
sind in der Blasform Vertiefungen vorgesehen, in die das Griffelement 24, der Sull-
rahmen 12 und das Griffelement 26 mit der Lenzstopfenéffnung 28 eingelegt wer-
den. Vorzugsweise werden diese in die Offnung eingelegten Elemente 12, 24, 26
dort mit geeigneten Mitteln fixiert. Diese eingelegten Elemente 12, 24, 26 werden
vor dem Blasvorgang vorzugsweise in der Blasform vorgewarmt. AnschlieBend
wird ein Vorformling in die Blasform eingebracht und aufgeblasen, so dass sich an
der Innenwand der Blasform bzw. um die in die Blasform eingelegten Elemente
12, 24, 26 herum eine im Wesentlichen gleichmaBig starke blasgeformte Kunst-

stoffschicht ausbildet.

Das so blasgeformte Element berGhrt wéhrend des Formvorgangs zumindest ei-
nen Bereich der Oberflache der Elemente 12, 24, 26, wodurch zumindest diese
berthrten Oberflachenbereich dieser Elemente 12, 24, 26 mit dem im Blasform-
verfahren gebildeten Blasformteil vorzugsweise durch Verschmelzen stoffschlis-
sig verbunden sind. Dieser Schmelzvorgang wird insbesondere durch das Vorhei-
zen der eingelegten Elemente 12, 24, 26 begunstigt. Durch die Vorheiztemperatur
kann der Verschmelzungsgrad zwischen dem blasgeformten Element und den in

-6 -
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die Blasform eingelegten Elementen 12, 24, 26 eingestellt werden. Dadurch kdn-
nen auch Elemente 12, 24, 26 am Bootskérper 10 ausgebildet werden, die allein
im Blasformvorgang nicht oder nicht mit den gewlinschten Eigenschaften herstell-

bar sind.

Der Sillrahmen 12 ist um eine Einstiegs6ffnung 30 des Bootskdrpers 10 herum
angeordnet, wobei eine seitliche umlaufende Nut 36 im Sillrahmen 12 vorgesehen
ist, die in der in Figur 6 gezeigten Schnittdarstellung des Sillrahmens 12 gezeigt
ist. In diese Nut 36 kann zum Abdichten der Einstiegs6ffnung 30 zu einem aus der
Einstiegs6ffnung 30 ragenden Koérper einer Person eine umlaufende Spritzdecke,
die auch als Persenning bezeichnet wird, eingelegt und gesichert werden. Vor-
zugsweise ist die Persenning schlauchférmig, wobei ein Schlauchende mit Hilfe
eines vorgespannten Gummirings in der Nut 36 gehalten wird. Am anderen
Schlauchende kann ein weiterer vorgespannter Gummiring vorgesehen sein, der
dieses Schlauchende an den aus der Einstiegséffnung 30 ragenden Kérper driickt
und dadurch zum Kaorper hin abdichtet. Der oberhalb der Nut 36 ausgebildete Vor-
sprung wird auch als Sullrand bezeichnet.

Das Profil des Sillrahmens 12 ist im so genannten Extrusions-Pressverfahren und
die Griffelemente 24, 26 sind einem Spritzgussverfahren hergestellt. Der Sillrah-
men 12 und die Elemente 24, 26 sind vorzugsweise aus dem gleichen thermoplas-
tischen Werkstoff wie der Bootskdrper 10 hergestellt, beispielsweise einem Poly-
ethylen-Werkstoff. Der Sullrahmen 12 ist vorzugsweise als Vollprofil ausgebildet,
wodurch eine hohe Steifigkeit im Bereich um die Einstiegsdffnung 30 herum er-
reicht wird. Durch das Extrusions-Pressverfahren und das Spritzgussverfahren ist
eine hohe Gestaltungsfreiheit der durch diese Verfahren gefertigten Elemente 12,
24, 26 gegeben. Vorzugsweise sind alle Elemente des Bootskorpers 10, die einer
hohen Krafteinwirkung ausgesetzt sind bzw. einer hohen Krafteinwirkung einge-
setzt sein kdnnen, im Extrusions-Pressverfahren, im SpritzguBverfahren oder ei-
nem anderen geeigneten Formverfahren hergestellt und werden als Einlegeteil in
die Blasform eingelegt. Das Extrusions-Pressverfahren ermdglicht ferner, dass
weitere Elemente, wie die Schenkelstltzelemente 14, 16, die Sitzverstellungsele-

-7-
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mente 18, 20 und das Ruickenstlitzenfixierungselement 22, direkt am bzw. im Suill-

rahmen 12 angeformt sind.

Beim Stand der Technik mUssen diese Elemente 14 bis 22 aufwendig als Einzel-
teile hergestellt und in relativ aufwendigen Fertigungsverfahren am blasgeformten
Bootskorper 10 einzeln angebracht werden. Jedoch ist das Verbinden solcher E-
lemente 14 bis 22 mit dem Bootskdérper 10 problematisch, da insbesondere der
Bootskérper 10 durch das Einbringen von Verbindungselementen, wie Schrauben
oder Nieten, durch das Anlésen des Bootskdrpers 10 mit Klebstoff oder die Mate-
rialveranderungen beim nachtraglichen Verschweif3en des Bootskorpers 10 mit
den weiteren Elementen 14 bis 22 beschadigt werden kann. Das erfindungsge-
maBe Verfahren zum Herstellen des Bootskérpers 10 ist demgegeniber wesent-
lich kostengunstiger, wobei auch die Qualitat des Bootskérpers 10 und die

Gebrauchseigenschaften des kompletten Bootes wesentlich verbessert sind.

Im Bootskdrper 10 muss zum Entfernen von in den Bootskérper 10 eingedrunge-
nem Wasser eine Lenzdffnung vorgesehen sein, die vorzugsweise an einem Ende
des Bootskdrpers 10 vorgesehen ist. Mit Hilfe der Lenzdffnung 28 ist eine einfache
Entfernung von im Bootskérper 10 vorhandenen Wasser méglich ist. Die Enden
von geeigneten Bootskérperformen sind jedoch Ublicherweise schwer zuganglich,
da diese Enden spitz zulaufen. Dadurch kann beim Stand der Technik in diesen
Endbereichen nur relativ schwierig und aufwendig Material von innen zur Verstar-
kung eines blasgeformten Bootskérpers 10 eingebracht werden, um eine verstéark-
te Lenz6ffnung 28 auszubilden, in die ein Ublicher Lenzstopfen eingebracht wer-

den kann, der die Lenz6ffnung 28 zuverlassig abgedichtet wird.

Erfindungsgeman wird das Griffelement 26 zusammen mit der Lenz6ffnung 28 als
ein Bauteil im Spritzgussverfahren hergestellt. Wie bereits erwahnt, wird dieses

Bauteil in die Blasform vor dem Blasvorgang eingelegt, wodurch auch dieses Bau-
teil wahrend des Blasvorgangs mit dem Blasformteil verschmolzen und somit ver-

schwei Bt wird.
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In Fig. 2 ist eine Seitenansicht des Bootskérpers 10 nach Fig. 1 dargestellt. Glei-
che Elemente haben gleiche Bezugszeichen. Eine Schnittdarstellung des in Fig. 2
mit einem Kreis umrandeten Bereichs ist in Fig. 3 in einer vergrdéBerten Schnitt-
darstellung detailliert dargestellt. Der im Blasformverfahren gefertigte Blaskorper
ist in Fig. 3 mit einer Schraffur von links oben nach rechts unten dargestellt und
das spritzgegossene Bauteil mit dem Griffelement 26 und der Lenz6ffnung 28 ist
mit einer Schraffur von linken unten nach rechts oben dargestellt. Das spritzge-
gossene Bauteil hat hinterschnittene Bereiche 32, 34, die vom Blaskorper um-
schlossen werden, so dass zusatzlich oder alternativ zum VerschweiB3en des
Blaskdrpers mit dem spritzgegossenen Bauteil eine formschlissige Verbindung

hergestellt wird.

Das spritzgegossene Bauteil mit dem Griffelement 26 und der Lenzstopfendffnung
28 ist somit sowohl stoffschllssig durch das VerschweiBBen des blasgeformten E-
lementes mit dem spritzgegossenen Element als auch durch eine formschlissige
Verbindung durch den Eingriff des blasgeformten Elementes in die hinterschnitte-
nen Bereiche 32, 34 verbunden. In Fig. 3 ist ferner ein Lenzstopfen 29 in der
Lenzstopfendffnung 28 vorhanden, durch den die Lenzstopfendffnung 28 abge-
dichtet ist.

In Fig. 4 ist eine perspektivische Draufsicht die Unterseite des Sullrahmens 12
dargestellt. Wie bereits im Zusammenhang mit Fig. 1 erwéhnt, bildet der Sullrah-
men 12 einen stabilen Rahmen um die Einstiegs6ffnung 30, der dem Bootskérper
10 um die Einstiegséffnung 30 herum stabilisiert. Das RUckenstUtzenfixierungs-
element 22, die Sitzverstellungselemente 18, 20 und die Schenkelabstitzelemente

14, 16 sind in Fig. 4 detaillierter dargestellt.

In Fig. 5 ist eine detaillierte Darstellung des in Fig. 4 von dem Kreis eingeschlos-
senen Bereichs des Sullrahmens 12 dargestellt. Insbesondere ist in Fig. 5 die
Ausbildung des Sitzverstellungselementes 18 am Sillrahmen 12 detailliert darge-
stellt, in der Vertiefungen sichtbar sind, die als Raster zum Positionieren und Be-

festigen eines Sitzes dienen.
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In Fig. 6 ist eine Schnittdarstellung des Sullrahmens 12 durch die Schnittebene A-
A nach Fig. 5 durch das am Sullrahmen ausgebildete Sitzverstellungselement 18
hindurch dargestellt. Der Stllrahmen 12 hat eine seitlich umlaufende Nut 36, in
die, wie bereits erwahnt eine umlaufende Schwitzwasserpersenning eingreifen
kann. Alternativ zu dem bereits erwdhnten vorgespannten Gummiring kann die
Persenning auch mit Hilfe einer Verschnirung vor dem Herausgleiten aus der Nut
36 gesichert werden.

In Fig. 7 ist eine perspektivische Ansicht der Oberseite des Sullrahmens 12 darge-
stellt. In Fig. 8 ist der in Fig. 7 mit Hilfe eines Kreises markierte Bereich des Suill-
rahmens 12 in einer vergrdéBerten Darstellung gezeigt. Dieser Bereich umfasst das
Schenkelabstiitzelement 16. Die Schenkelabstltzelemente 14, 16 haben an der
Oberseite gitterartig angeordnete Versteifungselemente, von denen zwei mit den
Bezugszeichen 38, 40 bezeichnet sind. Ferner sind weitere Versteifungselemente
42, 44 vorgesehen, die ein Abknicken des vom Sullrahmen 12 nach innen zur Ein-
stiegséffnung 30 hin vorstehenden Schenkelabstitzelementes 16 auch bei relativ

groBer Krafteinwirkung verhindern.

Vorzugsweise wird der blasgeformte Bootskérper 10 aus einem mindestens zwei-
schichtigen Vorformling hergestellt, wobei die erste Schicht des Vorformlings ei-
nen Werkstoff einer ersten Farbe und die zweite Schicht einen Werkstoff einer
zweiten Farbe enthalt. Ein solcher Vorformling sowie ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Herstellen eines solchen mindestens zweischichtigen Vorformlings
ist aus dem Dokument DE 195 45 441 A1 bekannt. Die in diesem Dokument ent-
haltenen Ausflhrungen zu dem Vorformling und dem Verfahren sowie der Vorrich-
tung zum Herstellen eines solchen Vorformlings werden hiermit durch Bezugnah-

me in die vorliegende Beschreibung aufgenommen.

Der mindestens zweischichtige Vorformling wird derart in die Blasform einge-
bracht, dass der Bootskorper 10 nach dem Blasvorgang, zumindest die AuBBen-
schicht des oberen Teils des Bootskorpers 10 die erste Farbe hat und zumindest
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die AuBenschicht des unteren Teiles des Bootskorpers 10 die zweite Farbe hat.
Dadurch lassen sich sehr einfach und kostengunstig mindestens zweifarbig gestal-
tete Bootskdrper 10 herstellen. Insbesondere bei Wassersportgeréaten ist die farb-
liche Gestaltung des Wassersportgerates ausschlaggebend fir den Kauf und die
Beliebtheit eines Wassersportgerates, so dass eine zweifarbige Gestaltung des
Bootskérpers 10 sehr vorteilhaft fir das Kundeninteresse und somit flr den Ver-
kauf des Wassersportgerates ist. Ferner ist es vorteilhaft, die AuBenschicht des
unteren Teiles des Bootskorpers 10 in einer dunklen Farbe vorzusehen und den
oberen Teil des Bootskérpers 10 in einer hellen Farbe, da die helle Farbe die
Sonnenstrahlen nur gering absorbiert. Verunreinigungen mit im Wasser vorhande-
nen Partikeln, die sich Uber einen langeren Zeitraum auf dem im Wasser befindli-
chen unteren Teils des Bootskérpers 10 ablagern, sind hingegen auf einer dunklen

Oberflache nicht so kontrastreich sichtbar.

Alternativ zum im Ausflihrungsbeispiel beschriebenen Blasformverfahren kénnen
andere geeignete thermoplastischen Formverfahren zum erfindungsgeméanien
Verbilden eines thermoplastisch geformten Elements und mindestens einem wei-
teren Element genutzt werden, wie z.B. ein Rotationsformverfahren, eine Twins-

heet-Formverfahren oder eine Tiefziehformverfahren.

Obgleich in den Zeichnungen und in der vorhergehenden Beschreibung bevorzug-
te Ausflihrungsbeispiele aufgezeigt und detailliert beschrieben worden sind, soll-
ten sie lediglich als rein beispielhaft und die Erfindung nicht einschrankend ange-
sehen werden. Es wird darauf hingewiesen, dass nur die bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiele dargestellt und beschrieben sind und samtliche Veranderungen
und Modifizierungen, die derzeit und kinftig im Schutzumfang der Erfindung lie-

gen, geschutzt werden sollen.
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Bezugszeichenliste

10 Bootskorper

12, 14 Schenkelabstlitzelemente
16, 18 Sitzverstellungselemente
22 Ruckenstltzenfixierung
24, 26 Griffelemente

28 Lenz6ffnung

29 Lenzstopfen

30 Einstiegs6ffnung

31 Lenzstopfen

32, 34, 36 Hinterschneidung
38, 40, 42, 44 Versteigungselemente
A-A Schnittebene
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Patentanspriche

1.

Verfahren zum Herstellen eines Bootskdrpers eines Wassersportgerates,

bei dem ein vorgeformter Rahmen (12) an einer Innenseite einer Negativform
angeordnet wird, wobei die AuBenform des Bootskérpers (10) im Wesentli-
chen durch die Innenseite der Negativform vorgegeben wird,

der Bootskérper (10) an der Innenseite der Form mit Hilfe eines thermoplas-

tischen Formverfahrens erzeugt wird,

und bei dem zumindest ein Teil der Oberflache des Rahmens (12) wahrend
des Formvorgangs durch den mit Hilfe des thermoplastischen Formverfah-

rens gebildeten Bootskorper (10) berlhrt wird,

wobei eine Verbindung zwischen dem Rahmen (12) und dem Bootskorper
(10) erzeugt wird, so dass der Rahmen (12) um eine Einstiegs6ffnung des

Bootskorpers (10) angeordnet ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Rahmen (12)
ein umlaufender geschlossener Rahmen (12) ist, der einen nach auBen U-
berstehenden Sullrand zum Befestigen einer Spritzdecke hat, wobei der

Querschnitt des umlaufenden Rahmens (12) vorzugsweise ein Vollprofil ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass am Rah-
men (12) mindestens ein Formelement ausgebildet ist, das vorzugsweise flr
eine Schenkelabstitzung (14, 16) einer im Bootskorper (10) befindlichen
Person, fir eine Sitzverstellung (18, 20) eines im Bootskérper (10) angeord-
neten Sitzes und/oder fur eine Ruckenstltzenfixierung (22) eines Ricken-
stlitzelementes des Sitzes vorgesehen ist.
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4.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein weiteres vorgeformtes Element (24) in der Form angeord-
net wird, wobei das weitere vorgeformte Element vorzugsweise ein Griffele-
ment (24, 26) ist.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Griffelement
(26) eine Grundplatte hat, die mit dem Bootskérper (10) durch das thermo-
plastische Formverfahren verbundenen wird, wobei in der Grundplatte eine
Lenzdffnung (28) enthalten ist, die durch einen Lenzstopfen (29) abgedichtet

wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das thermoplastische Formverfahren ein Blasformverfahren,
ein Rotationformverfahren, ein Twinsheet-Formverfahren oder ein Tiefzieh-

formverfahren ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass durch das Beruhren wahrend des thermoplastischen Form-
vorgangs zumindest eine stoffschlissige Verbindung zwischen dem Boots-

kérper (10) und dem Rahmen (12) erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bootskérper (10) den Rahmen (12) und/oder das vorge-
formte Element (24, 26) zumindest teilweise derart umschlieBt, dass eine
formschlissige Verbindung zwischen dem Bootskorper (10) und dem Rah-

men (12) bzw. und dem vorgeformten Element (24, 26) erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rahmen (12) und/oder das vorgeformte Element (12, 24,
26) vor dem thermoplastischen Formvorgang vorzugsweise in der Form vor-

gewarmt wird.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-

zeichnet, dass das der Bootskérper (10) der Bootskérper eines Kanus ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rahmen (12), der durch die Rahmenform am Rahmen
(12) ausgebildete Formelemente (14, 16, 18, 20, 22) umfasst, und/oder ein
mit dem Bootskérper (10) zu verbindendes vorgeformtes Element (24, 26)
mit Hilfe eines Extrusions-Pressverfahrens oder eines Spritzgussverfahrens

hergestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bootskorper (10) sowie der Rahmen (12) und/oder das
vorgeformte Element (24, 26) aus demselben Kunststoff hergestellt werden,

insbesondere einem thermoplastischen Kunststoff, wie z.B. Polyethylen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Rahmen (12) und/oder das vorgeformte Element (12, 24,

26) in die Form eingelegt und/oder an der Innenseite der Form befestigt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein Teil der AuBenseite des Bootskdrpers (10) eine
erste Farbe und/oder das vorgeformte Element (12, 24, 26) eine von der ers-

ten Farbe verschiedene zweite Farbe hat.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bootskérper (10) mit Hilfe eines Blasformverfahrens an
der Innenseite der Form erzeugt wird, wobei ein Vorformling in die Form ein-
gebracht und durch einen Blasvorgang aufgeblasen wird, und wobei der
Rahmen (12) durch den im Blasformverfahren aus dem Vorformling gebilde-

ten blasgeformten Bootskérper (10) zumindest teilweise berthrt wird.
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16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Bootskérper
(10) mindestens zweischichtig aus zwei verschiedenfarbigen Werkstoffen
derart ausgebildet ist, dass ein erster Werkstoff, der einen ersten Oberfla-
chenbereich des Bootskorpers (10) bildet, eine von der Farbe eines zweiten
Werkstoffs verschiedene Farbe hat, wobei der zweite Werkstoff einen zwei-
ten Oberflachenbereich des Bootskdrpers (10) bildet.

17. Vorrichtung zum Herstellen eines Bootskorpers eines Wassersportgerates,

mit einer Negativform, an deren Innenseite ein Rahmen (12) angeordnet ist,
wobei Innenseite der Negativform im Wesentlichen die AuBenform des
Bootskorpers (10) vorgibt,

mit einer Anordnung, die mit Hilfe eines thermoplastischen Formverfahrens
den Bootskorper (10) an der Innenseite der Form ausbildet, so dass der
Bootskorper (10) den Rahmen (12) zumindest teilweise berthrt, so dass der
Bootskorper (10) und der Rahmen (12) derart verbunden sind, dass sich der
mit dem Bootskérper verbundene Rahmen (12) um eine Einstiegséffnung

des Bootskorpers (10) erstreckt.

18. Verfahren zum Herstellen eines Bootskérpers eines Wassersportgerates,

bei dem ein mindestens zweischichtiger Vorformling hergestellt wird,

wobei die erste Schicht einen Werkstoff einer ersten Farbe und die zweite

Schicht einen Werkstoff einer zweiten Farbe umfasst,

und bei dem der Vorformling derart in eine Form eingebracht und mit Hilfe
eines thermoplastischen Formverfahrens geformt wird, dass zumindest die
AuBenschicht des oberen Teils des Bootskorpers (10) die erste Farbe und
zumindest die AuBBenschicht des unteren Teils des Bootskorpers die zweite
Farbe hat.
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19.

20.

21.

22.

23.

24,

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass in den Boots-
kérper (10) ein Rahmen (12) und/oder ein weiteres vorgeformtes Element
(24, 26) mit Hilfe eines Verfahrens nach einem der Anspruiche 1 bis 15 ein-
gebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, dass das
Formen des Bootskérpers (10) aus dem Vorformling mit Hilfe eines Blas-
formverhahrens durchgefihrt wird, bei dem der Vorformling derart in der
Form fixiert und aufgeblasen wird, dass zumindest die AuBenschicht des o-
beren Teils des Bootskérpers (10) die erste Farbe und zumindest die AuB3en-

schicht des unteren Teils des Bootskorpers die zweite Farbe hat.

Verfahren nach einem der Anspriche 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass das Material des Vorformlings ein thermoplastischer Kunststoff, insbe-

sondere ein Hochdruckpolyethylen oder ein Niederdruckpolyethylen ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 18 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
dass das thermoplastische Formverfahren ein Blasformverfahren, ein Twins-

heet-Formverfahren oder ein Tiefziehformverfahren ist.

Wassersportgerat
mit einem langgestreckten thermoplastisch geformten Bootskérper (10),

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Rahmen (12) mit dem Bootskorper (10) wahrend des thermoplastischen

Formvorgangs zum Formen des Bootskdrpers (10) verbunden ist.
Wassersportgerat nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass der

Rahmen (12) zumindest teilweise vom Bootskérper (10) umschlossen
und/oder stoffschllissig mit dem Bootskdrper (10) verbunden ist.
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25.

26.

27.

Wassersportgerat nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass
der Bootskérper (10) und/oder der Rahmen (12) aus einem thermoplasti-
schern Kunststoff, insbesondere ein Hochdruckpolyethylen oder ein Nieder-

druckpolyethylen, hergestellt sind.

Wassersportgerat nach einem der Anspriche 23 bis 25, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest ein Teil der AuBenseite des Bootskérpers (10) eine
erste Farbe sowie der Rahmen (12) und/oder das vorgeformte Element (24,
26) eine von der ersten Farbe verschiedene zweite Farbe haben.

Wassersportgerat nach einem der Anspriche 23 bis 26, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bootskérper (10) aus einem zweischichtigen Vorformling
hergestellt ist, wobei der zweischichtige Vorformling derart in eine Form ein-
gebracht und mit Hilfe eines thermoplastischen Formverfahrens geformt ist,
dass zumindest die AuBenschicht des oberen Teils des Bootskorpers (10)
die erste Farbe und zumindest die AuBenschicht des unteren Teils des

Bootskodrpers (10) die zweite Farbe hat.
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