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) (57) Abstract: Disclosed is a method for producing an at least substantially closed plastic shell (1) for the hull of a boat from a
~~ blank (2) of a thermoplastic film, said blank (2) being molded into a hollow part. The peripheral sections (4) of the blank (2) that
extend symmetrical to a longitudinal axis (3) are connected to each other along a keel line by means of a welding or gluing process.
In order to create advantageous production conditions, the peripheral sections (4) of the blank (2) are first connected to each other in
e 2 planar manner by means of peripheral strips (5) that rest against one another like a seam and form a keel (6) of the hull that is to be

produced, whereupon the blank (1) which is introduced into a hull mold (7) and is closed by means of the interconnected peripheral
O strips (5) is pressed against the mold walls by being inflated and is thermoplastically molded into the hollow part by applying heat.
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(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren zum Herstellen einer zumindest im Wesentlichen geschlossenen Kunststoffhiille (1)
fiir den Rumpf eines Bootsk&rpers aus einem zu einem Hohlkdrper geformten Zuschnitt (2) einer thermoplastischen Kunststofffolie
beschrieben, dessen symmetrisch zu einer Lingsachse (3) verlaufende Randabschnitte (4) entlang einer Kiellinie miteinander durch
ein SchweiBen oder Kleben verbunden werden. Um vorteilhafte Herstellungsbedingungen zu schaffen, wird vorgeschlagen, dass
die Randabschnitte (4) des Zuschnittes (2) zundchst iiber saumartig aneinanderliegende, einen Kiel (6) des herzustellenden Rumpfes
bildende Randstreifen (5) miteinander fldchig verbunden werden, bevor der in ein Rumpfformwerkzeug (7) eingebrachte, tiber die
miteinander verbundenen Randstreifen (5) geschlossene Zuschnitt (1 ) durch ein Aufblasen an die Formwinde angedriickt und unter
Wirmezufuhr thermoplastisch zum Hohlkérper geformt wird.
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Verfahren zum Herstellen einer zumindest im Wesentlichen

geschlossenen Kunststoffhiille fir den Rumpf eines Bootskérpers

Technisches Gebiet

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen einer zumindest im
Wesentlichen geschlossenen Kunststoffhiille fir den Rumpf eines Bootskér-
pers aus einem zu einem Hohlkdrper geformten Zuschnitt einer thermoplasti-
schen Kunststofffolie, dessen symmetrisch zu einer Langsachse verlaufende
Randabschnitte entlang einer Kiellinie miteinander durch ein SchweiRen oder

Kleben yerbunden werden.
Stand der Technik

Um in einfacher Weise leichte Riimpfe fir mehrriimpfige Bootskérper herstellen
zu kénnen, ist es bekannt (DE 37 20 430 A1), einen der Abwicklung des Rump-
fes in Umfangsrichtung entsprechenden Zuschnitt aus einer ausreichend bie-
gesteifen Kunststofffolie um eine in Richtung der spateren Langsachse des
Rumpfes verlaufende Achse im elastischen Bereich so zu biegen, dass die zu-
einander beziglich einer Langsachse des Zuschnittes symmetrisch verlaufen-
den Randabschnitte zusammenstofien. Die entlang einer Kiellinie des spateren
Rumpfes aneinanderstoenden Randabschnitte des zu einem Hohlkérper ge-
bogenen Zuschnittes werden miteinander durch ein Schweilen oder Kleben
verbunden, wobei die Stof3fuge durch eine offene Stirnseite des Hohlkérpers
von innen abgedichtet werden kann. Nach dem Einsetzen einer Stirnwand in
die stirnseitige Offnung erhalt der Hohlkérper seine endgtiltige Form, die bei ei-
nem gegebenen elastischen Verhalten der fur den Zuschnitt eingesetzten, plat-
tenférmigen Kunststofffolie ausschlieBlich durch die Zuschnittsform und die
Umrissform der Stirnwand bestimmt wird. Nachteilig ist daher auch, dass sich

nicht dem elastischen Biegeverhalten des Zuschnittes entsprechende Quer-
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schnittsformen des Rumpfes einer Verwirklichung ehtziehen und dass bei-
spielsweise notwendige Durchtritts6ffnungen in der Kunststoffhiiile fur vor dem
Schlielen der stirnseitigen Hohlkorpersffnung in den Rumpf eingesetzte Trag-
konstruktionen die Querschnittsform verdndern, die auferdem Anderungen
durch ein alterungsbedingtes Nachlassen der elastischen Eigenschaften der
Kunststofffolie aufgrund unterschiedlicher Biegebeanspruchungen unterworfen
ist. In diesem Zusammenhang ist zu beriicksichtigen, dass zur Sicherstellung
des geforderten elastischen Biegeverhaltens entsprechend dicke, plattenartige
Kunststofffolien eingesetzt werden mussen. Daritiber hinaus ist die Verbin-
dungsnaht zwischen den Randabschnitten des Zuschnittes einer vergleichs-
weise hohen Dauerbelastung durch die Biegespannungen des elastisch ver-
formten Zuschnittes ausgesetzt, was im Zusammenhang mit den einsatzbe-
dingten Belastungen des Rumpfes die Gefahr eines Undichtwerdens dieser

Verbindungsnaht mit sich bringt.
Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen
einer zumindest im Wesentlichen geschlossenen Kunststoffhiille fir den Rumpf
eines Bootskdrpers der eingangs geschilderten Art so auszugestalten, dass mit
einem vergleichsweise geringen Fertigungsaufwand Rumpfe beliebiger Quer-
schnittsform hergestellt werden kénnen, ohne eine Uberlastung der Verbin-
dungsnaht zwischen den gefiigten Randabschnitten des Zuschnittes befiirch-

ten zu missen.

Die Erfindung |6st die gestelite Aufgabe dadurch, dass die Randabschnitte des
Zuschnittes zunachst Uber saumartig aneinanderliegende, einen Kiel des her-
zustellenden Rumpfes bildende Randstreifen miteinander flachig verbunden
werden, bevor der in ein Rumpfformwerkzeug eingebrachte, Gber die miteinan-
der verbundenen Randstreifen geschlossene Zuschnitt durch ein Aufblasen an
die Formwéande angedriickt und unter Warmezufuhr thermoplastisch zum Hohl-

kérper geformt wird.
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Durch die Verwendung eines Formwerkzeuges fur den Rumpf, in das der um-
fangsseitig Uber die miteinander verbundenen Randstreifen geschlossene Zu-
schnitt eingebracht wird, um nach seinem Aufblasen thermoplastisch entspre-
chend der durch das Formwerkzeug vorgegebenen Rumpfform geformt zu
werden, wird die Herstellung der Kunststoffhiille von den biegeelastischen Ei-
genschaften und der Umrissform des Zuschnittes unabhangig. AuBerdem wer-
den die beim Biegen des Zuschnittes zum Fligen der le verbindenden Rand-
abschnitte auftretenden Biegespannungen durch die thermoplastische Verfor-
mung des Zuschnittes im Rumpfformwerkzeug weitgehend abgebaut, sodass
die Gefahr einer Uberlastung der Verbindungsnaht bereits durch diese Mag-
nahme weitgehend vermieden werden kann. Es kommt jedoch noch hinzu,
dass die zu verbindenden Randabschnitte des Zuschnittes saumartig aneinan-
derliegende Randstreifen bilden, die nicht nur eine vergroRerte Verbindungsfla-
che, sondern auch eine erhebliche Versteifung des Nahtbereiches aufgrund der
Wandverdoppelung mit sich bringen. Diese am Rumpf entlang einer Kiellinie
nach unten vorstehenden miteinander durch ein Schweien oder Kleben ver-
bundenen Randstreifen kdnnen in vorteilhafter Weise eine Kielfunktion tber-
nehmen und stellen einen zusatzlichen Schutz fir die Kunststoffhtlle dar, wenn

der Rumpf auf einen Untergrund aufgleitet.

Die Kunststoffhulle eines Rumpfes fir einen mehrrimpfigen Bootskorper
braucht nicht selbsttragend ausgefiihrt zu werden, wenn sich innerhalb des
durch die Kunststoffhille gebildeten Hohlkérpers ein formstabiler Stiitzkérper
befindet. Zur Aufnahme der zwischen den einzelnen Rimpfen wirksamen Kraf-
te kénnen die Rumpfe auBerdem Tragkonstruktionen in Form von tragenden
Einsatzen aufweisen. Zu diesem Zweck kann in den Zuschnitt vor dem Fiigen
der Randstreifen eine Tragkonstruktion eingelegt werden, wobei nach einem
Ausschaumen des zu einem Hohlkdrper geformten Zuschnittes mit Kunststoff
nicht nur ein formstabiler Stutzkérper fur die Kunststoffhille, sondern auch eine
sichere Lagefixierung der Tragkonstruktion innerhalb des Rumpfes gewahrleis-

tet werden kénnen.
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Kurze Beschreibung der Zeichnung

Anhand der Zeichnung wird das erfindungsgemaRe Verfahren zum Herstellen

einer zumindest im Wesentlichen geschlossenen Kunststoffhiille fir den Rumpf

eines Bootskorpers dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine nach dem erfindungsgeméaRen Verfahren hergestelite Kunststoffhiil-
le fur einen Bootskdrper in einer vereinfachten Seitenansicht,

Fig. 2 diese Kunststoffhille in einer Unteransicht, die |

Fig. 3 und 4 Querschnitte durch die Kunststoffhiille nach den Linien llI-1ll und
IV-IV der Fig. 1 in einem gréReren Maf3stab,

Fig. 5 die Kunststoffhiile zusammen mit einem Rumpfformwerkzeug im Schnitt
nach der Linie V-V ebenfalls in einem gr6Reren MaRstab und

Fig. 6 den Zuschnitt zur Herstellung einer Kunststoffhille nach den Fig. 1 und

2 in einer Draufsicht.
Weg zur Ausfiihrung der Erfindung

Die zumindest im Wesentlichen geschlossene Kunststoffhiille 1 fur den Rumpf
eines Bootskdrpers bildet einen Hohlkérper, der aus einem ebenen Zuschnitt 2
einer thermoplastischen Kunststofffolie gefertigt wird. Dieser in der Fig. 6 dar-
gestellte Zuschnitt 2 wird zu diesem Zweck um eine Langsachse 3 so gebogen,
dass die bezuglich dieser Langsachse 3 symmetrisch verlaufenden Randab-
schnitte 4 entlang eines in der Fig. 6 strichpunktiert angedeuteten Randstrei-
fens 5 flachig aneinanderliegen und miteinander durch ein Schweillen oder
Kleben verbunden werden kénnen. Diese saumartig miteinander verbundenen
Randstreifen 5 ergeben einen vom Rumpf nach unten abstehenden Kiel 6, wie

dies insbesondere den Fig. 3 und 4 enthommen werden kann.

Durch das Biegen des Zuschnittes 2 und das Verbinden entlang der saumartig
aneinanderliegenden Randstreifen 5 wird jedoch noch keine der Rumpfform

entsprechende Kunststoffhiille 1 aus dem Zuschnitt 2 geformt. Zu diesem
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Zweck ist der zu einem im Wesentlichen geschlossenen Hohlkérper vorgefer-
tigte Zuschnitt 2 entsprechend der Fig. 5 in ein Rumpfformwerkzeug 7 einzu-
bringen, das entlang der Symmetrieebene des Rumpfes in zwei Formteile 8
und 9 unterteilt ist. Der zu einem Hohlkérper vorgefertigte Zuschnitt 2 wird im
Formwerkzeug 7 aufgeblasen und unter einer thermoplastischen Verformung
an die formgebende Wandung des Formwerkzeuges 7 angedrickt. In der Fig.
5 ist die Zuleitung 10 fiir die Druckluft angedeutet. Die Entliftungséffnungen in
den Formteilen 8 und 9 zur Abfuhr der Luft zwischen der Kunststofffolie und der
Wandung der Formteile 8, 9 sind jedoch aus Ubersichtlichkeitsgriinden nibht
dargestelit. Die notwendige Erwarmung der Kunststofffolie des Zuschnittes 2
innerhalb des Formwerkzeuges 7 kann-einerseits durch eine Heizeinrichtung
fur das Formwerkzeug 7 und anderseits durch die Zufuhr entsprechend er-
warmter Druckluft sichergestelit werden; Nach einer Abkilihlung liegt eine der
durch das Rumpfformwerkzeug 7 bestimmten Rumpfform genau folgende
Kunststoffhulle 1 vor, die mit Kunststoff ausgeschaumt werden kann, sodass
der Schaumstoffkern einen Stitzkérper fir die aullere Kunststoffhiille 1 dar-
stellt, die einen aufgrund der Doppelwandigkeit durch die Randstreifen 5 ver-
starkten Kiel 6 bildet, der einen zusatzlichen Schuiz fur die Kunststoffhille 1

darstelit, wenn der Rumpf Gber einen Untergrund gleitet.

Im Allgemeinen ist innerhalb der Riimpfe eines mehrriimpfigen Bootskorpers
eine Tragkonstruktion vorgesehen, tber die die einzelnen Riimpfe miteinander
verbunden werden. Um eine solche Tragkonstruktion in die Kunststoffhille 1
einbringen zu kénnen, ist die Tragkonstruktion vor dem Fligen der Randstreifen
5 in den gebogenen Zuschnitt 2 einzulegen. Die Tragkonstruktion muss daher
auch innerhalb des Rumpfformwerkzeuges 7 eine Abstiitzung finden, was je-
doch keinerlei Schwierigkeiten mit sich bringt, weil diese Tragkonstruktion die
Kunststoffhiille 1 auf der dem Kiel 6 gegeniberliegenden Seite durchsetzt und
mit dem die Kunststoffhille durchsetzenden Teil innerhalb des Formwerkzeu-
ges 7 fixiert werden kann. Die spéatere Lagefixierung der Tragkonstruktion in-
nerhalb der Kunststoffhille 1 wird durch ein Ausschdumen des durch die

Kunststoffhille 1 gebildeten Hohlraumes erreicht.



WO 2009/036477 PCT/AT2008/000317

Patentanspriuche:

1. Verfahren zum Herstellen einer zumindest im Wesentlichen geschlosse-
nen Kunststoffhille (1) fur den Rumpf eines Bootskérpers aus éinem Zu einem
Hohlkérper geformten Zuschnitt (2) einer thermoplastischen Kunststofffolie,
dessen symmetrisch zu einer Langsachse (3) verlaufende Randabschnitte (4)
entlang einer Kiellinie miteinander durch ein Schweilen oder Kleben verbun-
den werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Randabschnitte (4) des Zu-
schnittes (2) zundchst Uber saumartig aneinanderliegende, einen Kiel (6) des
herzustellenden Rumpfes bildende Randstreifen (5) miteinander flachig ver-
bunden werden, bevor der in ein Rumpfformwerkzeug (7) eingebrachte, iiber
die miteinander verbundenen Randstreifen (5) geschlossene Zuschnitt (1)
durch ein Aufblasen an die Formwéande angedrtickt und unter Warmezufuhr

thermoplastisch zum Hohlkérper geformt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Fu-
gen der Randstreifen (5) eine Tragkonstruktion in den Zuschnitt (2) eingelegt
wird und dass der zu einem Hohlkdrper geformte Zuschnitt (2) mit der einge-

setzten Tragkonstruktion mit Kunststoff ausgeschaumt wird.
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