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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a volume element
(10) which can be inflated with a gas, having the following steps: - providing at least
one first tubular element (12) which comprises at least one first tube (1, 4) that can
be inflated with the gas and is made of at least two layers, said layers being arranged
one over the other, consisting of an elastic material, and being connected together
along at least one first seam (16d, 36); and - providing at least one second tubular
element (14, 15) which has at least one second tube (5, 8) that can be inflated with
the gas and is made of at least two layers, said layers being arranged one over the
other, consisting of an elastic material, and being connected together along at least
one second seam (18d, 38); The tubular elements (12, 14) are provided such that
the seams (16d, 18d, 36, 38) are arranged on mutually facing sides of the tubular
elements (12, 14) and have different curvatures at least in respective length regions
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(57) Zusammenfassung: Verfahren zum Herstellen eines mit einem Gas aufblas-
baren Volumenelements (10), mit den Schritten: - Bereitstellen wenigstens eines
ersten Rohrenelements (12), welches wenigstens eine mit dem Gas aufblasbare ers-
te Réhre (1, 4) umfasst, die durch wenigstens zwei iibereinander angeordnete, aus
einem an sich biegeschlaffen Material gebildete und entlang wenigstens einer ers-
ten Naht (16d, 36) miteinander verbundene Lagen gebildet ist; und - Bereitstel-
len wenigstens eines zweiten Rohrenelements (14, 15), welches wenigstens eine
mit dem Gas aufblasbare zweite Rohre (5, 8) aufweist, die durch wenigstens zwei
iibereinander angeordnete, aus einem an sich biegeschlaffen Material gebildete und
entlang wenigstens einer zweiten Naht (18d, 38) miteinander verbundene Lagen
gebildet ist, wobei die Réhrenelemente (12, 14) derart bereitgestellt werden, dass
die Nahte (16d, 18d, 36, 38) auf einander zugewandten Seiten der RS hrenelemente
(12, 14) angeordnet sind uns zumindest in jeweiligen Langenbereichen (40) von-
einander unterschiedliche Kriimmungen aufweisen.
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Patentanmeldung

Verfahren zum Herstellen eines mit einem Gas aufblasbaren Volumenelements,

insbesondere eines Wassersportgerats

BESCHREIBUNG:

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines mit einem Gas aufblasbaren

Volumenelements, insbesondere eines Wassersportgerats.

Ein solches Volumenelement in Form eines Wassersporigerats ist der
US 2009/0049757 A1 als bekannt zu entnehmen. Das Volumenelement ist dort als
Sandwichbalken bezeichnet, welcher mit einem Gas aufblasbar ist. Dazu weist der
Sandwich-Balken einen Kern mit wenigstens einer Innenkammer auf, die mit dem Gas
aufblasbar ist. Die Innenkammer ist dabei von einem in sich zumindest im Wesentlichen

biegeschlaffen Material begrenzt.

Des Weiteren ist eine Vakuumtasche als wenigstens eine Auf3enkammer vorgesehen,
welche aus einem an sich zumindest im Wesentlichen biegeschlaffen Material, welches
als Sackmaterial bezeichnet ist, begrenzt ist. Die AuBenkammer ist dabei von der
Innenkammer fluidisch getrennt und umgibt die Innenkammer auBenumfangsseitig
zumindest bereichsweise. Es ist ein Vakuumanschluss vorgesehen, Gber welchen die
AuBenkammer vakuumierbar ist. In der AuBenkammer ist ein Kompressionselement
mit zwei Folienbahnen vorgesehen, welche in gegenseitiger Uberdeckung angeordnet
sind. Durch Vakuumieren der AufBenkammer wird diese verkleinert, sodass die
Folienbahnen auseinandergedrickt werden. Dadurch werden die Folienbahnen durch
Reibung zusammengeklemmt. Zur Realisierung eines besonders starken

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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Zusammenklemmens der Folienbahnen kann der Reibungs koeffizient zwischen ihnen

vergrofert werden, indem beispielsweise Partikel ve rwendet werden.

Auch der FR 2 516 887 ist ein als Wassersportgerat ausgebildetes Volumenelement als

bekannt zu entnehmen.

Es hat sich gezeigt, dass die Herstellung von vorteilhaften, jedoch komplexen
Geometrien beziehungsweise Strukturen von Volumenel ementen nicht oder nur sehr
aufwandig ist.  Solche komplexen  Geometrien, insbesondere variable
Dickenverteilungen, sind bislang nicht oder nicht kostenglnstig und somit
grof3serientauglich realisierbar. Solche komplexen G eometrien sind jedoch gewiinscht
und vorteilhaft, um vorteilhafte Eigenschaften des Volumenelements bei dessen
Verwendung als oder fUr ein Wassersportgerat zu rea lisieren. Ublicherweise besteht die
Problematik, dass das Volumenelement in seinem mit dem Gas aufgeblasenen
Zustand Ubermaliig Falten aufweist Solche Falten kén nen den optischen Eindruck des
Volumenelements, aber auch dessen Eigenschaften, insbesondere beim Nutzen des
Volumenelements als Wassersportgerat, beeintrachtigen. Eine derartige Herstellung
des Volumenelements, dass das Volumenelement in seinem aufgeblasenen Zustand
keine oder nur geringfigige Falten aufweist bei gleichzeitiger Realisierung einer
besonders vorteilhaften, jedoch komplexen Geometrie beziehungsweise Struktur des
Volumenelements, ist bislang nicht oder aber nur se hr aufwendig und somit zeit- und

kostenintensiv moglich.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Verfahren zum Herstellen eines
mit einem Gas aufblasbaren Volumenelements bereitzu stellen, sodass eine besonders
vorteilhafte Struktur des Volumenelements realisiert werden kann, wobei das
Volumenelement in seinem mit dem Gas aufgeblasenen Zustand keine Ubermaliigen

Falten aufweist sowie besonders zeit- und kostengln stig hergestellt werden kann.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den Merk malen des Patentanspruchs 1
geldst. Vorteilhafte Ausgestaltungen mit zweckmalig en Weiterbildungen der Erfindung

sind in den ubrigen Ansprichen angegeben.
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Das erfindungsgemalfe Verfahren zum Herstellen eines mit einem Gas, insbesondere
mit Luft, aufblasbaren Volumenelements zeichnet sic h durch einen ersten Schritt aus,
bei welchem wenigstens ein erstes Rohrenelement ber eitgestellt wird. Das erste
Roéhrenelement umfasst wenigstens eine mit dem Gas a ufblasbare erste Roéhre, die
durch wenigstens zwei Ubereinander angeordnete, jeweils aus einem an sich
biegeschlaffen Material gebildete und entlang wenigstens einer Naht miteinander
verbundene Lagen beziehungsweise Schichten gebildet ist. Ferner kann die erste

Roéhre wenigstens ein erstes freies Ende aufweisen.

Das erfindungsgemalle Verfahren umfasst ferner einen zweiten Schritt, bei welchem
wenigstens ein zweites Réhrenelement bereitgestellt wird. Das zweite Roéhrenelement
weist wenigstens eine mit dem Gas aufblasbare zweite Rohre auf, die durch
wenigstens zwei Ubereinander angeordnete, jeweils a us einem an sich biegeschlaffen
Material gebildete und entlang wenigstens einer zwe iten Naht miteinander verbundene

Lagen beziehungsweise Schichten gebildet ist.

Ferner kann die zweite Réhre wenigstens ein zweites freies Ende aufweisen. Wie im
Folgenden noch genauer erlautert wird, kdnnen die ROohrenteile als zunachst
voneinander separate beziehungsweise voneinander getrennte Komponenten oder
aber als bereits miteinander verbundene beziehungsw eise zusammenhangende
Komponenten und somit beispielsweise als, insbesondere bereits hergestellte,

Baueinheit bereitgestellt werden.

Im Rahmen des erfindungsgemalien Verfahrens werden die Rohrenelemente derart
bereitgestellt, dass die Nahte auf einander zugewan dten, jeweiligen Seiten der
Rohrenelemente angeordnet sind. Die Nahte sind somit direkt benachbarte Nahte, da
vorzugsweise zwischen den Nahten keine weitere Naht des Volumenelements
angeordnet ist. Dabei weisen die Nahte zumindest in jeweiligen Langenbereichen
voneinander unterschiedliche Krimmungen auf. Mit anderen Worten weist
beispielsweise die erste Naht zumindest in einem ersten Langenbereich eine erste
Krimmung auf, wobei die zweite Naht zumindest in einem zweiten Langenbereich eine
zweite Krimmung aufweist. Dabei sind die Krimmungen voneinander unterschiedlich,
wobei vorzugsweise die Langenbereiche direkt benach bart sind beziehungsweise direkt

einander gegenuber liegen.
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Die Kriummungen sind beispielsweise hinsichtlich ihres Vorzeichens und/oder
hinsichtlich ihrer Form beziehungsweise ihres Verlaufs an sich voneinander
unterschiedlich. Mit anderen Worten ist es denkbar, dass sich die Krimmungen
lediglich hinsichtlich ihres Vorzeichens voneinande r unterscheiden und ansonsten die
gleiche Form beziehungsweise den gleichen Verlauf a ufweisen. Ferner ist es denkbar,
dass die Krimmungen das gleiche Vorzeichen aufweisen und sich hinsichtlich ihres
Verlaufs beziehungsweise hinsichtlich ihrer Form an sich voneinander unterscheiden.
Ferner ist es denkbar, dass sich die Krimmungen sow ohl hinsichtlich ihres Vorzeichens
als auch hinsichtlich ihrer Form beziehungsweise ihres Verlaufs voneinander

unterscheiden.

Beispielsweise werden die Rdhrenelemente ferner der art bereitgestellt, dass die freien
Enden, insbesondere zunachst, voneinander beabstand et sind. Dabei umfasst das
Verfahren beispielsweise einen dritten Schritt, bei welchem die, insbesondere zunachst,
voneinander beabstandeten Enden aufeinander zubewegt werden. Dabei werden die
Enden beispielsweise derart aufeinander zubewegt, d ass der Abstand zwischen den
Enden verkleinert wird, wobei die Enden derart aufe inander zubewegt werden kénnen,
dass sie, nachdem sie aufeinander zubewegt wurden, noch voneinander beabstandet
sind oder aber sich berUhren oder Uberlappen. Insbe sondere kann dabei vorgesehen
sein, dass die Réhrenelemente in einem Zustand, in welchem die Enden aufeinander
zubewegt sind, miteinander verbunden werden. Mit an deren Worten werden die Enden
beispielsweise aufeinander zubewegt, wodurch ein Zu stand des Volumenelements
gebildet beziehungsweise hergestellt wird, wobei in diesem Zustand des
Volumenelements die Rohrenelemente miteinander verb unden werden. Dadurch wird
beispielsweise der Zustand, in welchem die Enden au feinander zubewegt sind, fixiert.
Insbesondere ist es denkbar, dass die Rohrenelemente Uber ihre, insbesondere
aufeinander zubewegten Enden, miteinander verbunden werden, wobei beispielsweise
die Enden, beispielsweise mechanisch, miteinander v erbunden werden. Alternativ oder
zusatzlich ist es denkbar, dass die Réhrenelemente Uber jeweilige, sich, insbesondere
in  Langserstreckungsrichtung des Volumenelements, an die freien Ende

anschlielenden, jeweiligen Teilbereichen miteinande r verbunden werden.

Versuche mit Prototypen haben gezeigt, dass sich durch das erfindungsgemalte

Verfahren eine besonders einfache und zeit- und kostenglinstige Herstellung des
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beispielsweise als Wassersportgerat ausgebildeten V olumenelements realisieren lasst.
Dartber hinaus kann die Entstehung von Falten, wenn das Volumenelement
aufgeblasen ist und sich somit in seinem mit dem Ga s aufgeblasenen Zustand befindet,
vermieden oder zumindest gering gehalten werden, so dass sich sowohl ein besonders
vorteilhafter optischer Eindruck des Volumenelements als auch besonders vorteilhafte
Eigenschaften des Volumenelements, insbesondere hinsichtlich der Verwendung des
Volumenelements als Wassersportgerat, realisieren | assen. Durch die Verwendung der
Rohrenelemente kann ferner eine besonders vorteilhafte Struktur, das heildt eine

besonders vorteilhafte Bauart oder Bauweise des Vol umenelements realisiert werden.

Unter der vorteilhaften Struktur ist beispielsweise zu versehen, dass das
Volumenelement, insbesondere in seinem aufgeblasenen Zustand, eine besonders
vorteilhafte, insbesondere &aufllere Form und/oder einen besonders vorteilhaften
Querschnitt, insbesondere einen besonders vorteilha ften Querschnittsverlauf, aufweist,
wobei das Volumenelement trotz der Realisierung der vorteilhaften und gegebenenfalls
komplexen Struktur mittels des erfindungsgemalien Ve rfahrens einfach und somit zeit-
und kostengunstig hergestellt werden kann. Insbesondere ist es mdglich, eine
beispielsweise entlang wenigstens einer Erstreckung srichtung des Volumenelements
variierende Dicke beziehungsweise Dickenverteilung des Volumenelements zu
realisieren, wodurch eine besonders vorteilhafte Struktur und — insbesondere im
Hinblick auf die Verwendung des Volumenelements als oder fUr ein Wassersportgerat —

besonders gute Eigenschaften des Volumenelements re alisiert werden kénnen.

Die mittels des erfindungsgeméalien Verfahrens realisierbare Struktur des
Volumenelements mag zwar gegebenenfalls komplex sein, jedoch ermdglicht die
Struktur die Realisierung besonders vorteilhafter E igenschaften des Volumenelements,
und daruber hinaus ist das Volumenelement trotz der Verwendung der komplexen
Struktur auf einfache wund zeit- und kostenglnstige Weise mittels des
erfindungsgemallen Verfahrens herstellbar. Ferner kann die Entstehung von
ubermaligen Falten vermieden werden. Aullerdem ermdg licht es das Verfahren, eine
hohe Stabilitat, insbesondere eine besonders hohe S teifigkeit, des Volumenelements

zuU realisieren.
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In einem Ausgangszustand, in welchem die Réhrenelem ente nicht aufgeblasen sind,
die Réhrenelemente auf einer zumindest im Wesentlic hen horizontalen Ebene liegen
und beispielsweise die Enden noch nicht aufeinander zubewegt sind, existiert
beispielsweise wenigstens eine Mittellinie, bezlgli ch welcher die benachbarten Nahte,
insbesondere die Rohrenelemente, symmetrisch, insbe sondere spiegelsymmetrisch,
zueinander verlaufen beziehungsweise ausgebildet sein kénnen. In dem zuvor
beschriebenen Ausgangszustand liegen beispielsweise die jeweiligen Langenbereiche
der Nahte zunadchst nicht auf der Mittellinie. Werden ausgehend von dem
beschriecbenen Zustand die Enden beziehungsweise die Rohrenelemente
beispielsweise aufeinander zubewegt, so kommen die Nahte beziehungsweise ihre
Langenbereiche beispielsweise auf der Mittellinie z um Liegen oder die Nahte kommen

in einer Ebene zum Liegen, in welcher die Mittellin ie verlauft.

Beispielsweise sind die Nahte zunachst voneinander beabstandet und werden dann,
insbesondere nach dem zweiten Schritt, zumindest te ilweise aufeinander zu bewegt.
Dabei werden beispielsweise die Rohrenelemente bezi ehungsweise jeweilige, zunachst
voneinander beabstandete Teilbereich der Réhrenelem ente, aufeinander zu bewegt,
wodurch beispielsweise ein Zustand geschaffen wird, in welchem die Réhrenelemente
miteinander verbunden werden beziehungsweise welcher fixiert wird, indem die
Rohrenelemente, insbesondere ihre zunachst voneinander beabstandeten

Teilbereiche, miteinander verbunden werden.

Durch das Bewegen der Rohrenelemente, der Teilberei che, der Enden oder der Nahte
aufeinander zu und bevor die Réhrenelemente beziehu ngsweise das Volumenelement
insgesamt aufgeblasen werden beziehungsweise wird, weist das Volumenelement
beispielsweise eine zumindest im Wesentlichen dreid imensionale Form auf, welche
beispielsweise der Form eines Kajaks oder eines Kan us ahnelt. Dies ist beispielsweise
der Fall, da das Volumenelement dadurch, dass die zunachst voneinander
beabstandeten Nahte oder Teilbereiche aufeinander zu bewegt werden oder wurden,
auf wenigstens einer Seite eine Krimmung aufweist, die dhnlich der Krimmung eines

Kajaks oder eines Kanus an dessen Spitze ist.

Werden dann jedoch die Réhrenelemente beziehungsweise die Réhren mit dem Gas

aufgeblasen, so verschwindet oder verringert sich d ie der Form eines Kajaks oder eines
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Kanus ahnliche Form des Volumenelements und das Vol umenelement wird auf seiner
Ober- und Unterseite zumindest im Wesentlichen eben oder flach. Mit anderen Worten,
durch das Bewegen der freien Enden beziehungsweise der Teilbereiche und somit der
Rohrenelemente aufeinander zu und durch das Verbind en der Réhrenelemente in dem
beschriebenen Zustand, in welchem die freien Enden beziehungsweise die
Teilbereiche aufeinander zubewegt sind, weist das V olumenelement zunachst eine
Krimmung auf, die dazu fihrt, dass das Volumeneleme nt eine an ein Kajak oder ein
Kanu erinnernde Form aufweist. Werden dann jedoch die Rd&hrenelemente
beziehungsweise die Rohren aufgeblasen, so geht diese Kriummung zurlck
beziehungsweise die Krimmung verschwindet, sodass das Volumenelement
beispielsweise auf seiner Ober- und Unterseite zumi ndest im Wesentlichen eben oder
flach wird und eine Oberflache bildet, auf der eine Person besonders gut stehen kann.
Aufgrund des erfindungsgemalen Verfahrens kommt es jedoch bei dem Aufblasen der
Rohrenelemente beziehungsweise der Réhre nicht zur Ubermalligen Entstehung von
Falten, wobei durch den Einsatz der Réhren eine bes onders hohe Stabilitat dargestellt

werden kann.

Dem erfindungsgemalien Verfahren liegen dabei die fo Igenden Erkenntnisse zugrunde:
Ausgangspunkt fur die Entwicklung und Konstruktion eines beispielsweise als Surfbrett,
Luftmatratze oder Stand Up Paddleboard ausgebildete n Volumenelements sind die
zuvor beschriebenen, an sich biegeschlaffen beziehu ngsweise formlabilen, jedoch
vorzugsweise luftdichten Lagen, welche jeweils, ins besondere wenn sie aufeinander
und auf einer zumindest im Wesentlichen horizontale n Ebene beziehungsweise einer
Tischplatte liegen, eine zumindest im Wesentlichen flachige und zweidimensionale
Form aufweisen. Diese Lagen werden zum Bilden der R 6hren Ubereinander gelegt und
entlang der jeweiligen Nahte miteinander verbunden. Auch in einem solchen
miteinander verbundenen und aufeinander angeordneten, jedoch noch nicht
aufgeblasenen Zustand der Lagen weisen die Roéhrenelemente und somit das
Volumenelement insgesamt eine zumindest im Wesentlichen zweidimensionale
Erstreckung oder Form auf, da das Volumenelement ei ne besonders grofl3e Breite und
Lange, jedoch eine besonders geringe Dicke aufweist. Durch das Aufblasen der
Roéhrenelemente beziehungsweise der Rdéhren wird das zunachst zumindest im

Wesentlichen zweidimensionale Rohrenelemente jedoch in eine zumindest im
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Wesentlichen dreidimensionale Form UberfUhrt, da du rch das Aufblasen die Dicke des

Roéhrenelements deutlich vergréfiert wird.

Im unaufgeblasenen Zustand liegen die Lagen zuminde st im Bereich der jeweiligen
Rohren aufeinander. Bei dem Aufblasen der Réhrenele mente und somit der Réhren
wird das beispielsweise als Luft ausgebildete Gas i n die jeweiligen Rdhren eingeleitet,
sodass die Lagen im Bereich der Réhren voneinander abheben. Es wurde gefunden,
dass sich die Réhren beziehungsweise die Réhrenelem ente beim Aufblasen, das heiltt
beim Uberflihren von dem zumindest im Wesentlichen z weidimensionalen Zustand in
den zumindest im Wesentlichen dreidimensionalen Zustand in ihrer Form stark
verandern, sodass es beim Aufblasen von solchen, Rdhren aufweisenden
Volumenelementen, welche beispielsweise als aufblas bares Surfbrett oder Stand Up
Paddleboard ausgebildet sind, zur Entstehung von Fa lten kommt. Der Grund fir die
Entstehung dieser Falten ist, dass die Konstruktion beziehungsweise der Entwurf der
Nahte Ublicherweise im zweidimensionalen Zustand erfolgt und dabei nicht den
dreidimensionalen Zustand, das heilt den aufgeblase nen Zustand beziehungsweise
den Ubergang von dem zweidimensionalen Zustand in d en dreidimensionalen Zustand

berucksichtigt.

Dies ist jedoch bei dem erfindungsgemafien Verfahren und somit bei mittels des
erfindungsgemalen Verfahrens hergestellten Volumene lementen der Fall. Mit anderen
Worten wird im Rahmen des erfindungsgemalien Verfahrens schon bei dem Entwurf
beziehungsweise bei der Konstruktion der Nahte im — idealisiert betrachteten —
zweidimensionalen Zustand der spatere, dreidimensio nale Zustand beziehungsweise
der Ubergang von dem zweidimensionalen Zustand in d en dreidimensionalen Zustand
berlcksichtigt. Mit anderen Worten werden die Nahte im Rahmen des
erfindungsgemalien Verfahrens im zweidimensionalen Zustand bereits an den
dreidimensionalen Zustand, das heilt an den aufgeblasenen Zustand des
Volumenelements angepasst, sodass die Nahte im unaufgeblasenen und somit
zweidimensionalen Zustand des Volumenelements derart hergestellt werden, dass der
Verlauf beziehungsweise die Krummung der Nahte nicht zu Falten im aufgeblasenen
und somit dreidimensionalen Zustand des Volumenelements fihrt und dass das
Volumenelement beim Aufblasen, das heifit beim Uberf (ihren vom zweidimensionalen

Zustand in den dreidimensionalen Zustand die an ein Kajak beziehungsweise an ein
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Kanu erinnernde Form verliert und somit auf der Obe r- und Unterseite zumindest im
Wesentlichen eben oder flach ist, insbesondere bezlglich einer die Rdhren

tangierenden Ebene.

Ferner ermoglich das erfindungsgemale Verfahren die Realisierung einer besonders
hohen Steifigkeit und somit Stabilitat des Volumene lements in seinem aufgeblasenen
Zustand, sodass das Volumenelement in seinem aufgeb lasenen Zustand besonders
gut beispielsweise als Wassersportgerat verwendet werden kann. In seinem
unaufgeblasenen beziehungsweise nicht-aufgeblasenen  Zustand kann das
Volumenelement — da die Réhrenelemente beziehungsweise die Lagen aus dem an
sich biegeschlaffen Material gebildet sind — besond ers gut zusammengefaltet und/oder
zusammengerollt werden, sodass der Bauraumbedarf de s Volumenelements in seinem
unaufgeblasenen Zustand besonders gering gehalten werden kann. Mit anderen
Worten weist das Volumenelement in  seinem  unaufgeblasenen und
zusammengerollten beziehungsweise zusammengefaltete n Zustand ein nur geringes
Packmal} auf, sodass das Volumenelement auf besonder s einfache und platzsparende

Weise verstaut und transportiert werden kann.

Zur Realisierung besonders vorteilhafter Eigenschaften des Volumenelements ist es
vorzugsweise vorgesehen, dass das an sich biegeschl affe Material zumindest im
Wesentlichen unelastisch ist. Dies bedeutet, dass d as biegeschlaffe Material zwar an
sich biegeschlaff ist, sich infolge des Aufblasens jedoch zumindest im Wesentlichen
nicht dehnt, das heil3t sich in seiner Lange beziehu ngsweise Erstreckung nicht
vergrofRert. Dadurch kénnen eine sehr hohe Robustheit und Stabilitat geschaffen
werden. Bei dem biegeschlaffen Material, welches vo rzugsweise luftundurchlassig ist,
handelt es sich beispielsweise um einen faserversta rkten Kunststoff, insbesondere um
einen faserverstarkten Elastomer wie beispielsweise Hypalon. Ferner ist es denkbar,
dass das Material als PVC-(Polyvinylchlorid-) oder PU-(Polyurethan-)beschichtetes

Polyestergewebe ausgebildet ist

Beispielsweise kann das Volumenelement bereits an sich als Wassersportgerat
verwendet werden. Als vorteilhaft hat es sich jedoch gezeigt, wenn das
Volumenelement als Kern fur eine Volumenvorrichtung, insbesondere fur ein

Wassersportgerat beziehungsweise fur eine Wasserspo rtvorrichtung, genutzt wird.
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Dabei wird das Volumenelement beispielsweise mit einer Hulle versehen, die das
Volumenelement zumindest teilweise, insbesondere zu mindest Uberwiegend, umhdullt.
Dabei ist die Hulle beispielsweise aus einem an sic h biegeschlaffen und vorzugsweise
luftdichten und/oder unelastischen Material gebildet. Die Ro&hren bilden dabei
beispielsweise jeweilige erste Kammern, welche aufg eblasen werden kdnnen, indem
das zuvor genannte Gas in die ersten Kammern (Rohren) eingeleitet, insbesondere
eingeblasen wird. Vorzugsweise weist das Volumenele ment wenigstens einen ersten
Anschluss auf, Uber welchen das Gas in die Rdhren (erste Kammern) einleitbar

beziehungsweise einbringbar ist.

Auf wenigstens einer den ersten Kammern abgewandten Seite begrenzt das
Volumenelement (Kern) beispielsweise wenigstens eine zweite Kammer zumindest
teilweise, welche teilweise durch das Volumenelement und teilweise durch die Hulle
begrenzt ist. Die zweite Kammer ist somit zwischen dem Volumenelement und der
Hulle, welche auch als Umhullung bezeichnet wird, a ngeordnet. Zur Realisierung einer
besonders hohen Steifigkeit ist vorzugsweise in der zweiten Kammer granulare Materie
angeordnet. Ferner ist die zweite Kammer evakuierbar. Hierzu weist die
Volumenvorrichtung wenigstens einen zweiten Anschlu ss auf, Uber welchen die zweite
Kammer evakuierbar ist. Hierunter ist zu verstehen, dass ein zunachst in der zweiten
Kammer aufgenommenes Gas wie beispielsweise Luft aus der zweiten Kammer
zumindest teilweise, insbesondere zumindest Uberwie gend, abgefihrt werden kann.
Dadurch wird die Hulle gegen das Volumenelement gesaugt, wodurch die in der
zweiten Kammer angeordnete Granulare Materie zwisch en dem Volumenelement und
der Hulle verpresst wird. Dies fuhrt zu einer sehr hohen Steifigkeit der
Volumenvorrichtung beziehungsweise eines durch die Volumenvorrichtung gebildeten

Wassersportgerats.

Das nach dem erfindungsgemalen Verfahren hergestell te Volumenelement weist eine
besonders vorteilhafte Verwendbarkeit auf, da es einerseits im unaufgeblasenen
Zustand zusammengelegt, insbesondere zusammengefaltet und/oder
zusammengerollt, werden kann und somit einen gering en Bauraumbedarf, das heil3t
ein geringes Packmal} aufweist. Ferner ist das Volum enelement hinsichtlich seines
Gewichts sehr leicht und ist in Folge dessen sehr einfach zu transportieren.

Andererseits weist das Volumenelement in seinem auf geblasenen Zustand eine sehr
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hohe Steifigkeit, insbesondere gegentber Druckkraftbelastungen auf, was besonders
vorteilhaft fir die Verwendung als Wassersportgerat ist. Die folgenden und vorigen
Merkmale, Vorteile und Ausfuhrungsformen gelten ohne weiteres auch fur die das

Volumenelement als Kern umfassende Volumenvorrichtu ng.

Bei einer vorteilhaften AusfUhrungsform der Erfindu ng werden die Réhrenelemente
derart bereitgestellt, dass die Nahte Uber ihre jeweilige vollstandige Erstreckung
voneinander beabstandet sind. Es wurde gefunden, dass sich hierdurch eine
besonders einfache und somit zeit- und kostengunsti ge Herstellung realisieren lasst.
Ferner kénnen die Nahte hinsichtlich ihrer Krimmung besonders vorteilhaft gestaltet
werden, sodass das Volumenelement in seinem aufgeblasenen Zustand eine
besonders vorteilhafte Form und Stabilitat aufweist, ohne dass es zur Ubermaligen

Entstehung von Falten kommt.

Wie Dbereits angedeutet, ist es moglich, dass die Rdhrenelemente als
zusammenhangende beziehungsweise miteinander verbundene Komponenten und
somit beispielsweise als Baueinheit bereitgestellt werden. Hierzu ist beispielweise
wenigstens eine den Rohrenelemente gemeinsame erste Lage aus dem biegeschlaffen
Material sowie eine den Ro&hrenelementen gemeinsame zweite Lage aus dem
biegeschlaffen Material vorgesehen, wobei die Lagen aufeinander angeordnet und
entlang der Nahte miteinander verbunden sind. Dies bedeutet, dass sowohl die erste
Rohre als auch die zweite Rohre teilweise aus der b eispielsweise einstuckigen ersten
Lage sowie teilweise aus der beispielsweise einstlic kigen und auf oder unter der ersten

Lage angeordneten zweiten Lage gebildet sind.

Zur Realisierung einer besonders zeit- und kostengu nstigen Herstellung hat es sich
jedoch als vorteilhaft gezeigt, wenn die Rohrenelemente als separat voneinander
ausgebildeten Rohrenteile bereitgestellt werden. Dabei kdnnen die Rdhrenteile
beispielsweise zusammengesetzt und, insbesondere auf die zuvor beschriebene
Weise, miteinander verbunden werden. Bei der Bereit stellung der Réhrenelemente als
die Rohrenteile ist es beispielsweise vorgesehen, d ass die erste Réhre aus einer ersten
Lage aus biegeschlaffem Material und aus einer zweiten Lage aus biegeschlaffem
Material gebildet ist, wobei die erste Lage auf der zweiten Lage angeordnet und mit der

zweiten Lage, zumindest entlang der ersten Naht, ve rbunden ist. Ferner ist die zweite
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Roéhre beispielsweise aus einer dritten Lage aus bie geschlaffem Material und aus einer
vierten Lage aus biegeschlaffem Material gebildet, wobei die dritte Lage auf der vierten
Lage angeordnet und, zumindest entlang der zweiten Naht, mit der vierten Lage
verbunden ist und wobei die erste Lage separat von der zweiten, dritten und vierten
Lage, die zweite Lage separat von der ersten, dritt en und vierten Lage, die dritte Lage
separat von der ersten, zweiten und vierten Lage un d die vierte Lage, separat von der

ersten, zweiten und dritten Lage ausgebildet ist.

Eine weitere AusfUhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die Enden derart
voneinander zubewegt werden, dass sich die Enden berthren. Hierdurch kdnnen die
Rohrenelemente, insbesondere Gber die sich berlhrenden Enden, besonders
vorteilhaft miteinander verbunden werden, wobei das Modulelement mit einem

besonders geringen Materialbedarf und somit kosteng linstig hergestellt werden kann.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist es vorg esehen, dass die Enden aufeinander
zubewegt werden, indem ein die jeweiligen Enden umfassender Teilbereich des
jeweiligen Rohrenelements um eine Klappachse umgekl appt wird. Dadurch kénnen die
Enden auf besonders einfache Weise aufeinander zube wegt und beispielsweise — wie
zuvor beschrieben — auf der Mittelachse beziehungsw eise auf der Ebene zum Liegen
kommen. Aullerdem kann das Volumenelement insgesamt dadurch besonders einfach

gehandhabt werden.

Als besonders vorteilhaft hat es sich gezeigt, wenn die jeweilige Lage Fasern aufweist
beziehungsweise aus Fasern hergestellt ist. Insbeso ndere ist die Lage dabei als ein
Gewebe ausgebildet. Dabei werden die Roéhrenelemente und somit die Lagen
vorzugsweise derart bereitgestellt, dass die Fasern der Lagen mit der
Langserstreckungsrichtung des Volumenelements insgesamt einen  Winkel
einschlielen, welcher in einem Bereich von einschli el3lich 25° bis einschliel3lich 65°,
insbesondere von einschliellich 35° bis einschliell ich 55°, liegt. Mit anderen Worten ist
das jeweilige biegeschlaffe Material derart ausgeri chtet und angeordnet, dass die
Fasern des biegeschlaffen Materials in einem Winkel von 45° +-20° zur
Langserstreckungsrichtung angeordnet sind. Durch ei ne solche Ausrichtung der Fasern

kann eine besonders vorteilhafte Torsionssteifigkei t realisiert werden. Aulerdem kann
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die Entstehung von Falten besonders gut verhindert werden, da sich das Material in

entsprechenden Richtungen dehnen kann.

Mit anderen Worten lasst sich durch diese Faserausrichtung eine vorteilhafte
Formbarkeit realisieren. Dies ist vorteilhaft fir den sogenannten Rocker des
beispielsweise als Surfbrett ausgebildeten beziehun gsweise flr ein Surfbrett zu Einsatz
kommenden Volumenelements. Unter dem Rocker ist eine Aufbiegung, eine
Krimmung oder eine Biegung des Volumenelements, beispielsweise auf dessen
Oberseite, zu verstehen, wobei der Rocker durch die beschriebene Faserausrichtung
besonders vorteilhaft hergestellt werden kann. Zunachst ist das Volumenelement,
insbesondere im Rahmen seiner Herstellung, flach. Durch die beschriebene
Faserausrichtung beziehungsweise —anordnung lasst sich das Volumenelement
besonders einfach in die Biegung, das heildt in den Rocker bringen oder zwingen. Dies
bedeutet, dass durch die Faserausrichtung eine beso nders vorteilhafte Formbarkeit des

Volumenelements realisiert werden kann.

Eine weitere Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dass die Réhren und somit
die Roéhrenelemente beispielsweise Uber die zuvor ge nannten, zunachst voneinander
beabstandeten Teilbereiche, insbesondere Uber die zunachst freien Enden, fluidisch
und/oder mechanisch miteinander verbunden werden. Unter dem mechanischen
Verbinden ist zu verstehen, dass die Rdhrenelemente beziehungsweise die Enden
aneinander fixiert werden. Unter dem fluidischen Ve rbinden ist zu verstehen, dass Gas
von einer der Réhren in die andere Rohre beziehungs weise umgekehrt stromen kann.
Durch das mechanische und/oder fluidische Verbinden der Ro&hrenelemente,
insbesondere Uber die Enden, wobei beispielsweise die Enden mechanisch und/oder
fluidisch miteinander verbunden werden, kann eine b esonders vorteilhafte Stabilitat des

Volumenelements, insbesondere in seinem aufgeblasen em Zustand realisiert werden.

Alternativ oder zusatzlich ist es mdglich, dass die Rdéhrenelemente Uber jeweilige, sich
an die Enden anschlieliende Teilbereiche miteinander verbunden werden, wobei die
Enden nicht notwendigerweise miteinander verbunden werden. Hierdurch ist es
ebenfalls mdglich, die im unaufgeblasenem Zustand v orteilhafte und an ein Kanu oder

Kajak endende Form zu realisieren, welche dann beim Aufblasen des
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Volumenelements zurlckgeht, jedoch kann durch das Verbinden der Enden eine

besonders vorteilhafte Stabilitat dargestellt werde n.

Als besonders vorteilhaft hat es sich gezeigt, wenn die Teilbereiche beziehungsweise
die Rohrenelemente, insbesondere Uber die Enden, mittels wenigstens einer
Klebeverbindung miteinander verbunden werden. Mittels einer solchen
Klebeverbindung lasst sich eine gewichts- und koste ngunstige jedoch gleichzeitig

besonders feste Verbindung realisieren.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung werden die jeweiligen Lagen entlang der
jeweiligen Naht durch Kleben und/oder Schweillen und/oder Nahen miteinander
verbunden. Mit anderen Worten ist unter der Naht ni cht zwangslaufig zu verstehen,
dass die Lagen mittels eins Fadens miteinander vernaht sind. Im Rahmen der
Erfindung ist unter dem Begriff Naht grundsatzlich eine zumindest im Wesentlichen
linienférmige Verbindungsstelle beziehungsweise ein zumindest im Wesentlichen
linienférmiger Verbindungsbereich zu verstehen, an welcher beziehungsweise in
welchem die Lagen miteinander verbunden sind. Sind die Lagen beispielsweise entlang
der Naht durch Kleben miteinander verbunden, so ist die jeweilige Naht als Klebenaht
ausgebildet. Sind die Lagen beispielsweise entlang der Naht durch Schweilen
miteinander verbunden, so ist die Naht beispielswei se als Schweilinaht ausgebildet.
Sind die Lagen beispielsweise entlang der jeweilige n Naht mittels wenigstens eines
Fadens beziehungsweise mittels wenigstens eines Gar ns miteinander verbunden, so ist

die jeweilige Naht beispielsweise als Nahnaht ausge bildet.

Schlielich hat es sich als besonders vorteilhaft g ezeigt, wenn das Volumenelement als
Wassersportgerat, insbesondere als Surfbrett, Padde Ibrett, Stehpaddelbrett oder
Luftmatratze hergestellt wird oder fir ein solches Wassersportgerat, insbesondere als
Kern, verwendet wird. Unter einem Stehpaddelbrett i st ein zuvor genanntes Stand Up
Paddleboard zu verstehen, auf dass sich wenigstens eine Person stellen kann. Mithilfe
eines Paddels kann die auf dem Volumenelement stehe nde Person sich auf dem

Wasser fortbewegen.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der

nachfolgenden Beschreibung bevorzugter AusflUhrungsb eispiele sowie anhand der
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Zeichnung. Die vorstehend in der Beschreibung genannten Merkmale und

Merkmalskombinationen sowie die nachfolgend in den Figurenbeschreibung genannten

und/oder in den Figuren alleine gezeigten Merkmale und Merkmalskombinationen sind

nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination sondern auch in anderen

Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar, oh ne den Rahmen der Erfindung zu

verlassen.

Die Zeichnung zeigt in:

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

eine schematische Draufsicht eines als Wasse rsportgerat ausgebildeten

Volumenelements in seinem aufgeblasenen Zustand,;

eine schematische Draufsicht  von Rdéhreneleme nten des
Volumenelements, wobei Fig. 2 der Veranschaulichung einer ersten
Ausfihrungsform eines Verfahrens zum Herstellen des Volumenelements

dient;

eine schematische Draufsicht der Rohrenelemente, wobei Fig. 3 der
Veranschaulichung einer zweiten Ausfihrungsform zum Herstellen des

Volumenelements dient;

eine schematische Draufsicht der Réhreneleme nte, wobei Fig. 4 der
Veranschaulichung einer dritten Ausflihrungsform des Verfahrens zum

Herstellen des Volumenelements dient;

eine schematische Draufsicht der Rohrenelemente, wobei Fig. 5 der
Veranschaulichung einer vierten Ausfuhrungsform des Verfahrens zum

Herstellen des Volumenelements dient;

eine schematische Draufsicht der Rohrenelemente, wobei Fig. 6 der
Veranschaulichung einer funften Ausflhrungsform des Verfahrens zum

Herstellen des Volumenelements dient;
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Fig. 7 eine schematische Draufsicht der Réhreneleme nte, wobei Fig. 7 der
Veranschaulichung einer sechsten Ausfihrungsform de s Verfahrens zum

Herstellen des Volumenelements dient;

Fig. 8 eine schematische Draufsicht der Réhreneleme nte, wobei Fig. 8 der
Veranschaulichung einer siebten Ausfuhrungsform des Verfahrens zum

Herstellen des Volumenelements dient; und

Fig. 9 eine schematische Draufsicht der Réhreneleme nte, wobei Fig. 9 der
Veranschaulichung einer achten Ausfihrungsform des Verfahrens zum

Herstellen des Volumenelements dient.

In den Figuren sind gleiche oder funktionsgleiche Elemente mit gleichen

Bezugszeichen versehen.

Fig. 1 zeigt in einer schematischen Draufsicht ein im Ganzen mit 10 bezeichnetes
Volumenelement, wobei in Fig. 10 ein aufgeblasener Zustand des Volumenelements 10
veranschaulicht ist. Das Volumenelement 10 ist dabei als Wassersportgerat
ausgebildet, wobei das Volumenelement 10 als Surfbrett, Paddelbrett oder
Stehpaddelbrett ausgebildet ist. Das Paddelbrett wird auch als Paddleboard
bezeichnet, wobei das Stehpaddelbrett auch als Standup-Paddle-Board (SUP)
bezeichnet wird. Ferner ist es denkbar, dass das Vo lumenelement 10 fur ein solches,
eine Volumenvorrichtung darstellendes Wassersportge rat verwendet wird. Dabei ist das
Volumenelement 10 beispielsweise ein  Kern, welcher zumindest teilweise,

insbesondere zumindest Uberwiegend, mit einer Hulle umhllt wird.

Das Volumenelement 10 weist eine Mehrzahl von Réhren 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 und 8 auf,
welche mit einem Gas, insbesondere mit Luft, aufbla sbar sind. Dies bedeutet, dass zum
Aufblasen des Volumenelements 10 das genannte Gas in die Réhren 1, 2, 3,4, 5,6, 7
und 8 eingeleitet, insbesondere eingeblasen, wird. Durch Aufblasen der Réhren 1, 2, 3,
4, 5, 6, 7 und 8 wird das Volumenelement 10 von seinem unaufgeblasenen Zustand

oder nicht-aufgeblasenen Zustand in seinen aufgebla senen Zustand Uberfuhrt.
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Die Roéhren 1, 2, 3 und 4 sind Bestandteile eines er sten Réhrenelements 12, wobei die
Rohren 5, 6, 7, 8 Bestandteile eines zweiten Rohren elements 14 des Volumenelements
10 sind. Dies bedeutet, dass das erste Rohrenelement 12 des Volumenelements 10 die
Rohren 1, 2, 3 und 4 umfasst, wobei das Réhreneleme nt 14 des Volumenelements 10
die Réhren 5, 6, 7 und 8 umfasst. Im Rahmen eines V erfahrens zum Herstellen des
Volumenelements 10 wird beispielsweise bei einem er sten Schritt des Verfahrens das
erste Réhrenelement 12 bereitgestellt, welches die mit dem Gas aufblasbaren Rohren
1, 2, 3 und 4 umfasst. Dabei ist die Rohre 1 beispi elsweise eine so genannte erste
Roéhre des Volumenelements 10 beziehungsweise des R hrenelements 12. Bei einem
zweiten Schritt des Verfahrens wird beispielsweise das zweite Réhrenelement 14
bereitgestellt, welches die mit dem Gas aufblasbare n Réhren 5, 6, 7 und 8 umfasst.

Dabei ist die Rohre 5 beispielsweise eine zweite R6 hre des Rohrenelements 14.

Werden die Réhrenelemente 12 und 14 beispielsweise als separate beziehungsweise
separat voneinander ausgebildete Roéhrenteile bereit gestellt, so umfasst das
Rohrenelement 14 beispielsweise wenigstens eine ers te Lage und wenigstens eine
separat von der ersten Lage ausgebildete zweite Lag e, wobei die jeweilige Lage aus
einem an sich biegeschlaffen, das heild formlabilen Material gebildet ist. Vorzugsweise
ist das Material zwar biegeschlaff, jedoch luftundu rchlassig und unelastisch, das heilit
nicht-elastisch. Somit dehnt sich das Material beis pielsweise beim Aufblasen nicht oder
nur sehr geringfligig. Ferner umfasst bei der Bereit stellung der Réhrenelemente 12 und
14 als separate Réhrenteile das Réhrenelement 14 be ispielsweise eine separat von der
ersten Lage und separat von der zweiten Lage ausgeb ildete dritte Lage sowie eine
separat von der ersten, zweiten und dritten Lage au sgebildete vierte Lage. Auch die
dritte und vierte Lage sind jeweils aus einem an si ch biegeschlaffen Material gebildet,
wobei die vorigen und folgenden Ausfuhrungen zur er sten Lage auch auf die anderen
Lagen Ubertragen werden kénnen und umgekehrt. Die j eweilige Lage beziehungsweise
das jeweilige Material weist beispielsweise Fasern auf beziechungsweise ist zumindest
aus Fasern gebildet, wobei die jeweilige Lage bezie hungsweise das jeweilige Material

als ein Gewebe ausgebildet sein kann.

Zum Herstellen des Roéhrenelements 12 wird die erste Lage auf der zweiten Lage
angeordnet und zum Herstellen der Réhren 1, 2, 3 un d 4 entlang jeweiliger Nahte 16a-

d mit der zweiten Lage verbunden. Die jeweilige Naht 16a-d ist eine zumindest im
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Wesentlichen linienférmige Verbindungsstelle bezieh ungsweise ein zumindest im
Wesentlichen linienférmiger Verbindungsbereich, an welcher beziehungsweise in
welchem die erste Lage mit der zweiten Lage verbund en ist, wodurch die Réhren 1, 2,
3 und 4 gebildet sind. Dabei ist aus Fig. 1 erkennb ar, dass die jeweiligen Naht 16a-d
zumindest in einem jeweiligen Langenbereich einen gekrimmten Verlauf und somit

eine Krimmung aufweist.

Zum Herstellen des Roéhrenelements 14 wird beispiels weise die dritte Lage auf der
vierten Lage angeordnet und entlang jeweiliger Nahte 18a-d mit der vierten Lage
verbunden. Dabei sind die folgenden und vorigen AusflUhrungen zur jeweiligen Naht
16a-d auf die jeweilige Naht 18a-d Ubertragbar und umgekehrt. Die jeweiligen Lagen
sind beispielsweise entlang der jeweiligen Naht 16a-d beziehungsweise 18a-d
miteinander verklebt und/oder miteinander verschwei 3t und/oder miteinander vernaht

und/oder auf andere Weise miteinander verbunden.

Die Roéhrenelemente 12 und 14 sind beispielsweise zu mindest mechanisch miteinander
verbunden, sodass die Rohrenelemente 12 und 14 aneinander fixiert sind.
Beispielsweise wird zunachst das erste Rohrenelement 12 hergestellt, indem die erste
Lage mit der zweiten Lage unter Ausbildung der Rohren 1, 2, 3 und 4 verbunden wird.
Ferner wird beispielsweise zunachst das zweite Rdhrenelement 14 durch Verbinden
der dritten Lage mit der vierten Lage und unter Aus bildung der Réhren 5, 6, 7 und 8
hergestellt. Die Rohrenelemente 12 und 14, welche die jeweiligen Rohren 1, 2, 3 und 4
beziehungsweise 5, 6, 7 und 8 aufweisen, sind somit zunachst voneinander separate
Komponenten, welche beispielsweise zumindest mechanisch miteinander verbunden
werden. Hierzu wird beispielsweise die erste Rohre 1 mit der zweiten Rohre 5
zumindest mechanisch verbunden. Hierflir werden beis pielsweise zumindest jeweilige,
zunachst voneinander beabstandete Teilbereiche der ROhrenelemente 12 und 14

aufeinander zubewegt und dann, insbesondere mechani sch, miteinander verbunden.

Alternativ oder zusatzlich ist es denkbar, dass die Rohren 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, und 8 Uber
ihre jeweiligen, zunachst freien Enden zumindest me chanisch miteinander verbunden
werden. Alternativ oder zusatzlich ist es denkbar, dass die Rohren 1 und 5 Uber ihre
jeweiligen, zunachst freien Enden zumindest mechanisch miteinander verbunden

werden und/oder dass die Rohren 1 und 5 Uber jeweil ige, sich an das jeweilige freie
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Ende der Rdéhren 1 und 5 anschlieBende Teilbereiche zumindest mechanisch
miteinander verbunden werden. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
jeweiligen Rohren 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 und 8 insbeso ndere uber ihre jeweiligen zunachst
freien Enden fluidisch miteinander verbunden werden, sodass beispielsweise das zuvor
genannte Gas zwischen den Réhren 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 und 8 (1-8) Uberstrémen kann.

Fig. 1 zeigt das Volumenelement 10 in seinem aufgeb lasenen Zustand, in welchem das
Volumenelement 10 auf seiner in Fig. 1 erkennbaren Oberseite 20 und auf seiner in
Fig. nicht erkennbaren, der Oberseite 20 abgewandte n Unterseite zumindest im
Wesentlichen eben beziehungsweise flach ausgebildet ist. Ferner weist das
Volumenelement 10 in seinem aufgeblasenen Zustand k eine Falten oder nur eine sehr
geringe Anzahl an geringfugigen Falten auf. Dies is t durch ein spezielles Verfahren zum
Herstellen des Volumenelements 10 realisierbar, wobei dieses Verfahren
beziehungsweise mehrere Ausflihrungsformen des Verfa hrens im Folgenden erlautert

wird beziehungsweise werden.

Alternativ zu der Bereitstellung der Rohrenelemente 12 und 14 als separate Rohrenteile
ist es moglich, die Roéhrenelemente 12 und 14 als zusammenhangende
Rohrenelemente beziehungsweise als zusammenhangende Baueinheit bereitzustellen.
Dabei ist die erste Lage einstlckig mit der dritten Lage ausgebildet, sodass die erste
Lage und die dritte Lage beispielsweise eine flinfte Lage bilden. Ferner ist die zweite
Lage einstlickig mit der vierten Lage ausgebildet, s odass die zweite und die vierte Lage
eine einstlickige und separat von der flinften Lage a usgebildete, sechste Lage bilden.
Zum Herstellen der Réhrenelemente 12 und 14 wird be ispielsweise die flinfte Lage auf
der sechsten Lage angeordnet und entlang der Nahte 16a-d und 18a-d mit der

sechsten Lage verbunden, wodurch die Rohren 1-8 her gestellt werden.

Fig. 1 =zeigt das Volumenelement 10 beispielsweise in einer idealisierten
beziehungsweise vereinfachten Darstellung, in welcher die Rdéhren 1 und 5,
insbesondere die Réhrenelemente 12 und 14, bezogen auf einer gedachte Mittelachse
22 zueinander symmetrisch, insbesondere spiegelsymm etrisch, ausgebildet sind. Die
Mittelachse 22 ist somit eine Symmetrieachse, welch e in einer Symmetrieebene liegt,
welche senkrecht zur Bildebene von Fig. 1 verlauft. Ferner weist das Volumenelement
10 =ene in Fig. 1 durch einen Doppelpfeil 24 veranschaulichte

Langserstreckungsrichtung auf, da das Volumenelement 10 eine entlang der
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Langserstreckungsrichtung verlaufende Lange aufweist, die grélier als eine Breite ist,
die entlang einer senkrecht zur Langserstreckungsrichtung verlaufenden zweiten
Richtung verlauft. Diese zweite Richtung ist in Fig. 1 durch einen Doppelpfeil 26

veranschaulicht.

Anhand von Fig. 2 wird im Folgenden eine erste Ausflihrungsform des Verfahrens zum
Herstellen des Volumenelements 10 veranschaulicht. Aus Fig. 2 ist erkennbar, dass die
Rohrenelemente 12 und 14 derart bereitgestellt werd en, dass die jeweiligen Rohren 1,
2,3 und 4 (1-4) jeweils ein erstes freies Ende 28 und die Réhren 5, 6, 7 und 8 (5-8)
jeweils ein zweites freies Ende 30 aufweisen, wobei die freien Enden 28 und 30
zunachst voneinander beabstandet sind. Bei der erst en Ausfuhrungsform ist zwischen
den freien Enden 28 und 30 der Réhren 1 und 5 ein erster Abstand d1, zwischen den
freien Enden 28 und 30 der Rdhren 2 und 6 ein zweiter Abstand d2, zwischen den
freien Enden 28 und 30 der Réhren 3 und 7 ein dritt er Abstand d3 und zwischen den
freien Enden 28 und 30 der Réhren 4 und 8 ein viert er Abstand d4 vorgesehen. Dabei
ist der Abstand d1 kleiner als der Abstand d2, welc her kleiner ist als der Abstand d3,
welcher wiederum kleiner als der Abstand d4 ist. Mit anderen Worten gilt:
d1<d2<d3<d4.

Ferner werden bei der ersten Ausflhrungsform die Ro hrenelemente 12 und 14 derart
bereitgestellt, dass die Rohren 1-4 jeweils ein dri ttes freies Ende 32 und die Réhren 5-8
jeweils ein viertes freies Ende 34 aufweisen, wobei die freien Enden 32 und 34
zunachst voneinander beabstandet sind. Somit existi eren zwischen den freien Enden
32 und 34 der Réhren 1 und 5 ein Abstand D1, zwisch en den freien Enden 32 und 34
der Réhren 2 und 6 ein Abstand D2, zwischen den freien Enden 32 und 34 der Réhren
3 und 7 ein Abstand D3 und zwischen den freien Ende n 32 und 34 der Réhren 4 und 8
ein vierter Abstand D4. Dabei gilt: D1<D2<D3<D4. Dies bedeutet, dass der jeweilige
Abstand zwischen den jeweiligen freien Enden 28 und 30 beziehungsweise 32 und 34
in Langserstreckungsrichtung des Volumenelements 10 nach auf3en hin zunimmt. Die
Rohrenelemente 12 und 14 werden somit derart bereit gestellt, dass zumindest
jeweilige, die jeweiligen Enden 28 und 30 beziehung sweise 32 und 34 umfassende

Teilbereiche der Rohrenelemente 12 und 14 zunachst voneinander beabstandet sind.
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Diese Bereitstellung der Rohrenelemente 12 und 14 wird beispielsweise bei der
Bereitstellung der Rohrenelemente 12 und 14 als Bau einheit derart realisiert, dass
zwischen den Rohrenelementen 12 und 14 Material, in sbesondere zumindest im
Wesentlichen dreiecksférmig oder keilférmig, heraus getrennt, insbesondere
herausgeschnitten, wird. Mit anderen Worten wird die beschriebene Bereitstellung der
Réhrenelemente 12 und 14 beispielsweise durch entsprechendes Bearbeiten,
insbesondere Beschneiden, der Rohrenelemente 12 und 14, insbesondere der

jeweiligen Lagen, realisiert.

Aus Fig. 2 ist ferner erkennbar, dass die jeweilige n Lagen auch entlang jeweiliger Nahte
36 und 38 miteinander verbunden sind, wobei die erste Rohre 1 zumindest teilweise
durch die Naht 36, insbesondere durch die Nahte 36 und 16a, und die Rohre 5
zumindest teilweise durch die Naht 38, insbesondere durch die Nahte 38 und 18a,
gebildet ist. Bei der ersten Ausfluihrungsform ist di e Naht 36 eine erste Naht, wobei die
Naht 38 eine zweite Naht ist.

Die Nahte 36 und 38 sind in Fig. 1 nicht beziehungs weise als genau eine Naht N
erkennbar, da die Nahte 36 und 38 im fertig hergestellten und aufgeblasenen Zustand
des Volumenelements 10 zusammenfallen und dabei ins besondere auf der Mittelachse
22 liegen. In einem in Fig.2 veranschaulichten Zustand, in welchem das
Volumenelement 10 noch nicht fertig hergestellt und nicht aufgeblasen, das heiftt
unaufgeblasen ist, fallen die Nahte 36 und 38 nicht vollstdndig zusammen
beziehungsweise liegen nicht vollstandig auf der Mi ttelachse 22. Mit anderen Worten:
Im Rahmen des Verfahrens werden die Réhrenelemente 12 und 14 — wie aus Fig. 2
erkennbar ist — derart bereitgestellt, dass die fre ien Enden 28 und 30 beziehungsweise
die Enden 32 und 34 voneinander beabstandet und die Nahte 36 und 38 auf einander
zugewandten Seiten der Rohrenelemente 12 und 14 angeordnet sind. Die Nahte 36
und 38 sind somit benachbarte Nahte, insbesondere unmittelbar oder direkt
benachbarte Nahte, da zwischen den Nahten 36 und 38 keine weiteren Nahte des
Volumenelements 10 angeordnet sind. Dabei weisen die Nahte 36 und 38 zumindest in
jeweiligen Langenbereichen 40, welche vorliegend direkt benachbart sind und direkt
einander gegentberliegend, voneinander unterschiedl iche Krimmungen auf. Aus Fig. 2
ist erkennbar, dass die Nahte 36 und 38 in dem jewe iligen Langenbereich 40 die

gleiche Form beziehungsweise den gleichen Verlauf a ufweisen, jedoch unterscheiden
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sich die Krummungen der Nahte 36 und 38 im jeweilig en Langenbereich 40 hinsichtlich
ihres Vorzeichens, da sich die Naht 36 bezogen auf die Bildebene von Fig. 2 nach links
von der Mittelachse 22 und die Naht 38 nach rechts von der Mittelachse 22
wegkrummt. Diesen in Fig. 2 veranschaulichten Zusta nd weist das Volumenelement 10
beispielsweise auf, wenn das Volumenelement 10 auf einer Tischplatte
beziehungsweise auf einer zumindest im Wesentlichen horizontalen Ebene liegt und

unaufgeblasen ist.

Die zunachst freien und voneinander beabstandeten T eilbereiche, vorliegend die
Enden 28 und 30 beziehungsweise 32 und 34 werden dann aufeinander zubewegt,
wodurch beispielsweise das Volumenelement 10 einen Verbindungszustand einnimmt
beziehungsweise in einen Verbindungszustand kommt, in welchem die
Rohrenelemente 12 und 14, insbesondere uber ihre freien Enden 28 und 30
beziehungsweise 32 und 34 und/oder Uber sich in Lan gserstreckungsrichtung an die
freien Enden 28 und 30 beziehungsweise 32 und 34 an schlieRende Teilbereiche,
zumindest mechanisch miteinander verbunden werden. Durch dieses Verbinden der
Rohrenelemente 12 und 14 wird der zuvor genannte Ve rbindungszustand, in welchem
die Teilbereiche, insbesondere Enden 28 und 30 beziehungsweise 32 und 34
aufeinander zubewegt, sind, fixiert. In dem fixierten Verbindungszustand weist das
zunachst unaufgeblasene Volumenelement 10 beispiels weise eine Form auf, welche
einer Form eines Kajaks oder eines Kanus ahnelt bez iehungsweise welche an die Form
eines Kajaks oder Kanus erinnert. Dies ist beispiel sweise der Fall, da das
Volumenelement 10 in seinem unaufgeblasenen Zustand auf der Oberseite 20
und/oder auf der Unterseite eine Krimmung ahnlich d er Krimmung eines Kajaks oder
eines Kanus an dessen Spitze aufweist. Wird dann je doch das Volumenelement 10
aufgeblasen, sodass die zuvor beschriebene Krimmung des Volumenelements 10
zumindest verringert oder aufgehoben wird. Dies bed eutet, dass durch das Aufblasen
des Volumenelements 10 beziehungsweise der Rohren 1 -8 die Form, die an ein Kajak
oder Kanu erinnert, zuruckgeht, sodass das Volumenelement 10 in seinem
aufgeblasenen Zustand auf der Oberseite 20 und auf der Unterseite zumindest im
Wesentlichen eben oder flach ist. Ferner kommen dann die Nahte 36 und 38 auf der

Mittelachse 22 zu liegen beziehungsweise fallen zus ammen.
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Bei der ersten Ausflhrungsform werden die Roéhrenele mente 12 und 14 derart
bereitgestellt, dass sich beispielsweise die Nahte 36 und 38 in ihren Langenbereichen
40 nicht berthren und in den Langenbereichen 40 von einander beabstandet sind,
wobei sich die Nahte 36 und 38 in jeweiligen, sich in Langserstreckungsrichtung des
Volumenelements 10 an die jeweiligen Langenbereiche 40 anschlielenden zweiten

Langenbereichen 42 berthren.

Wird das Volumenelement 10 beispielsweise als Kern einer Volumenvorrichtung
genutzt und — wie oben angedeutet — zumindest teilw eise, insbesondere zumindest
Uberwiegend, mit einer Hulle, welche auch als Umhul lung bezeichnet wird, umhullt und
somit ummantelt, so wird dabei beispielsweise ein sogenannter Rocker des
Volumenelements 10 beziehungsweise der Volumenvorri chtung insgesamt hergestellt.
Die Hulle bildet beispielsweise eine Aullenhaut der Volumenvorrichtung. Unter dem
Rocker ist eine KrUmmung, Biegung oder Aufbiegung zu verstehen, die das
Volumenelement 10 beziehungsweise die Volumenvorric htung — insbesondere nach

der Herstellung des Rockers — zumindest in dem aufg eblasenen Zustand aufweist.

Im Rahmen der Herstellung der Volumenvorrichtung ist das Volumenelement 10
beispielsweise zunachst flach, insbesondere in dem aufgeblasenen Zustand.
Beispielsweise mittels einer Form wird der Rocker h ergestellt. Beispielsweise wird die
Umhdallung mit dem Kern (Volumenelement 10) verklebt, wobei die Hlle beispielsweise
auf den Kern aufgeklebt wird. Als besonders vorteil haft hat es sich dabei gezeigt, wenn
die Rohrenelemente 12 und 14 und somit die Lagen de rart bereitgestellt werden, dass
die Fasern der Lagen mit der Langserstreckungsricht ung des Volumenelements 10
einen Winkel einschlieBen, welcher in einem Bereich von einschlielllich 25° bis
einschliellich 65°, insbesondere von einschliellich 35° bis einschliellich 55°, liegt. Mit
anderen Worten ist das jeweilige biegeschlaffe Material derart ausgerichtet und
angeordnet, dass die Fasern des biegeschlaffen Mate rials in einem Winkel von 45° +-
20° zur Langserstreckungsrichtung angeordnet sind. Durch eine solche Ausrichtung der
Fasern kann eine besonders vorteilhafte Torsionssteifigkeit realisiert werden.
AulRerdem kann die Entstehung von Falten besonders g ut verhindert werden, da sich
das Material in entsprechenden Richtungen dehnen ka nn. AuRerdem lasst sich durch
diese Faserausrichtung eine besonders vorteilhafte Formbarkeit realisieren, sodass der

Rocker besonders gut hergestellt werden kann.
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Um dabei beispielsweise eine besonders hohe Steifigkeit, insbesondere
Biegesteifigkeit, der Volumenvorrichtung zu realisieren, ist es vorzugsweise
vorgesehen, dass die Hulle beispielsweise aus einem an sich biegeschlaffen und
vorzugsweise luftdichten und/oder unelastischen Mat erial gebildet ist. Die Réhren 1-8
bilden dabei beispielsweise jeweilige erste Kammern, welche aufgeblasen werden
konnen, indem das zuvor genannte Gas in die ersten Kammern (Réhren 1-8)
eingeleitet, insbesondere eingeblasen, wird. Vorzug sweise weist das Volumenelement
10 wenigstens einen ersten Anschluss auf, Uber welc hen das Gas in die Réhren 1-8

(erste Kammern) einleitbar beziehungsweise einbring bar ist.

Auf wenigstens einer den ersten Kammern abgewandten Seite begrenzt das
Volumenelement 10 (Kern) beispielsweise wenigstens eine zweite Kammer zumindest
teilweise, welche teilweise durch das Volumenelement 10 und teilweise durch die Hulle
begrenzt ist. Die zweite Kammer ist somit zwischen dem Volumenelement 10 und der
Hulle, welche auch als Umhullung bezeichnet wird, a ngeordnet. Zur Realisierung einer
besonders hohen Steifigkeit ist vorzugsweise in der zweiten Kammer granulare Materie
angeordnet. Ferner ist die zweite Kammer evakuierbar. Hierzu weist die
Volumenvorrichtung wenigstens einen zweiten Anschlu ss auf, Uber welchen die zweite
Kammer evakuierbar ist. Hierunter ist zu verstehen, dass ein zunachst in der zweiten
Kammer aufgenommenes Gas wie beispielsweise Luft aus der zweiten Kammer
zumindest teilweise, insbesondere zumindest Uberwie gend, abgeflhrt werden kann.
Dadurch wird die Hulle gegen das Volumenelement 10 gesaugt, wodurch die in der
zweiten Kammer angeordnete Granulare Materie zwischen dem Volumenelement 10
und der Hulle verpresst wird. Dies fuhrt zu einer sehr hohen Steifigkeit der
Volumenvorrichtung beziehungsweise eines durch die Volumenvorrichtung gebildeten

Wassersportgerats.

Fig. 3 zeigt eine zweite AusfUhrungsform des Verfahrens, bei welchem die
Rohrenelemente 12 und 14 beispielsweise als Baueinh eit bereitgestellt werden, wobei
die jeweilige Réhre 1-8 jeweils nur genau ein freie s Ende 32 beziehungsweise 34
aufweist. Bei der ersten und zweiten Ausflhrungsform werden genau zwei
Rohrenelemente 12 und 14 bereitgestellt, wobei die Anzahl an Roéhren 1-8 gréfer als

die Anzahl an Rohrenelementen 12 und 14 ist.
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Fig. 4 =zeigt eine dritte AusfUhrungsform des Verfahrens, bei welcher drei
Rohrenelemente 12, 14 und 15 bereitgestellt werden. Bei der dritten Ausfihrungsform
weist das Roéhrenelement 14 beziehungsweise dessen R éhren 1 und 5 keine freien
Enden auf, jedoch weist das Réhrenelement 14 die Ro hren 6, 7 und 8 mit den freien
Enden 30 beziehungsweise 34 auf. Bei der dritten Au sfuhrungsform ist eine erste der
die unterschiedlichen Krimmungen aufweisenden, dire kt benachbarten Nahte die Naht
16a des Rohrenelements 12. Die zweite der direkt be nachbarten Nahte ist die Naht 38
des Rohrenelements 14, welches zwischen den Rohrene lementen 12 und 15
angeordnet wird. Die Réhren 1 und 5 des Réhreneleme nts 14 sind durch Nahte 44 und
46 sowie durch die Naht 38 gebildet, wobei ferner d ie Nahte 18a und 46 unmittelbar
benachbarte Nahte sind, welche zumindest in jeweili gen Langenbereichen voneinander
unterschiedliche Krimmungen aufweisen. Bei der drit ten Ausfihrungsform werden die
zunachst freien Enden 28 und 30 beziehungsweise 32 und 34 der Réhrenelemente 12,

14 und 15 aufeinander zu bewegt.

Fig. 5 zeigt eine vierte AusfUhrungsform des Verfah rens, wobei sich die vierte
Ausfiihrungsform hinsichtlich der Anordnung und insb esondere Ausrichtung der
Rohrenelemente 12 und 14 zueinander von den zuvor beschriebenen
Ausfiihrungsformen unterscheidet. Fig. 6 zeigt eine funfte Ausflhrungsform des
Verfahrens, wobei die Réhrenelemente 12 und 14 dera rt bereitgestellt werden, dass die
unmittelbar benachbarten Nahte 36 und 38 Uber ihre jeweilige vollstandige Erstreckung
voneinander beabstandet sind. Fig. 7 zeigt eine sec hste Ausflihrungsform, bei welcher
die unmittelbar benachbarten Nahte die Nahte 16d un d 18d sind. Dabei werden jedoch
— wie bezuglich der ersten Ausflihrungsform beschrie ben — die Réhrenelemente 12 und
14 Uber die Seiten miteinander verbunden, auf denen die Nahte 36 und 38 angeordnet
sind. Ferner zeigt Fig. 8 eine siebte Ausflhrungsfo rm des Verfahrens, bei welcher die
unmittelbar benachbarten Nahte 36 und 38 Uber ihre jeweilige vollstandige Erstreckung
voneinander beabstandet bereitgestellt werden. Schlielllich zeigt Fig. 9 eine achte
Ausfuhrungsform des Verfahrens, bei welcher die unm ittelbar benachbarten Nahte die
Nahte 36 und 18d sind, wobei — wie bereits zur erst en und sechsten Ausflihrungsform
beschriecben — die Roéhrenelemente 12 und 14 Uber die Nahte 36 und 38
beziehungsweise Uber die Seiten, auf denen die Nahte 36 und 38 angeordneten sind,

miteinander verbunden werden.



10

15

20

25

30

35

WO 2017/194600 PCT/EP2017/061170

26

ANSPRUCHE:

1. Verfahren zum  Herstellen eines mit einem Gas aufblasbaren

Volumenelements (10), mit den Schritten:

Bereitstellen wenigstens eines ersten Roéhrenelements (12), welches
wenigstens eine mit dem Gas aufblasbare erste Rohre (1, 4) umfasst, die
durch wenigstens zwei Ubereinander angeordnete, aus einem an sich
biegeschlaffen Material gebildete und entlang wenigstens einer ersten Naht
(16d, 36) miteinander verbundene Lagen gebildet ist; und

Bereitstellen wenigstens eines zweiten Rdhrenelements (14, 15), welches
wenigstens eine mit dem Gas aufblasbare zweite Rohre (5, 8) aufweist, die
durch wenigstens zwei Ubereinander angeordnete, aus einem an sich
biegeschlaffen Material gebildete und entlang wenigstens einer zweiten
Naht (18d, 38) miteinander verbundene Lagen gebildet ist, wobei die
Roéhrenelemente (12, 14) derart bereitgestellt werden, dass die Nahte (16d,
18d, 36, 38) auf einander zugewandten Seiten der Rohrenelemente (12, 14)
angeordnet sind uns zumindest in jeweiligen Langenbereichen (40)

voneinander unterschiedliche Krimmungen aufweisen.
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Verfahren nach Anspruch 1,
wobei die Roéhrenelemente (12, 14, 15) derart bereitgestellt werden, dass die
Nahte (16d, 18d, 36, 38) Uber ihre jeweilige vollstandige Erstreckung

voneinander beabstandet sind.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
wobei die Réhrenelemente (12, 14, 15) als separat voneinander ausgebildete

Réhrenteile bereitgestellt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche,

wobei die Rdhren (1, 4, 5, 8) jeweilige freie Enden (28, 30, 32, 34) aufweisen,
wobei die Roéhrenelemente (12, 14, 15) derart bereitgestellt werden, dass die
freien Enden (28, 30, 32, 34) voneinander beabstandet sind, und wobei die
Enden (28, 30, 32, 34) aufeinander zu bewegt werden, insbesondere derart,
dass sich die Enden (28, 30, 32, 34) berthren.

Verfahren nach Anspruch 4.
wobei die Enden (28, 30, 32, 34) aufeinander zu bewegt werden, indem ein
die jeweiligen Enden (28, 30, 32, 34) umfassender Teilbereich des jeweiligen

Roéhrenelements (12, 14, 15) um eine Klappachse umgeklappt wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,
wobei die Rohren (1, 4, 5, 8) Uber die Enden (28, 30, 32, 34) fluidisch

und/oder mechanisch miteinander verbunden werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
wobei die Rdéhren (1, 4, 5, 8) Uber die Enden (28, 30, 32, 34) mittels

wenigstens einer Klebeverbindung miteinander verbunden werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche,

wobei die Lagen aus Fasern gebildet sind, und wobei die Rdhrenelemente
(12, 14, 15) derart bereitgestellt werden, dass die Fasern mit der
Langserstreckungsrichtung (24) des Volumenelements (10) einen Winkel

einschlielfen, welcher in einem Bereich von einschlielllich 25 Grad bis
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einschliel’lich 65 Grad, insbesondere von 35 Grad bis einschliel3lich 55 Grad,
liegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche,
wobei die jeweiligen Lagen entlang der jeweiligen Naht (16d, 18d, 36, 38)
durch Kleben und/oder Schweiften und/oder Nahen miteinander verbunden

werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche,

wobei das Volumenelement (10) als Wassersportgerat, insbesondere als
Surfbrett, Paddelbrett, Stehpaddelbrett oder Luftmatratze, hergestellt oder fir
ein  Wassersportgerat, insbesondere  als  Surfbrett, Paddelbrett,

Stehpaddelbrett oder Luftmatratze, verwendet wird.
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INV. B63B7/08
ADD.

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

B63B

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

EPO-Internal, WPI Data

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practicable, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category™

Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

9 September 1982 (1982-09-09)

11 August 1988 (1988-08-11)
A page 1, lines 6,7; figure 1

figures 2,3,4

A DE 20 2012 005185 Ul (PRADE ERNSTFRIED
[DE]) 4 September 2013 (2013-09-04)

X DE 31 06 689 Al (MARKER HANNES [DE]) 1
Y page 6, line 32 - page 7, line 5; figure 1 3-7
Y DE 88 05 969 Ul (LEROY, HEINZ [DE]) 3-7

8-10
1,3-7,10

D Further documents are listed in the continuation of Box C.

See patent family annex.

* Special categories of cited documents :

"A" document defining the general state of the art which is not considered
to be of particular relevance

"E" earlier application or patent but published on or after the international
filing date

"L" document which may throw doubts on priority claim(s) or which is
cited to establish the publication date of another citation or other
special reason (as specified)

"O" document referring to an oral disclosure, use, exhibition or other
means

"P" document published prior to the international filing date but later than
the priority date claimed

"T" later document published after the international filing date or priority
date and not in conflict with the application but cited to understand
the principle or theory underlying the invention

"X" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered novel or cannot be considered to involve an inventive
step when the document is taken alone

"Y" document of particular relevance; the claimed invention cannot be
considered to involve an inventive step when the document is
combined with one or more other such documents, such combination
being obvious to a person skilled in the art

"&" document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

14 August 2017

Date of mailing of the international search report

23/08/2017

Name and mailing address of the ISA/

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Székely, Zsolt

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (April 2005)
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Information on patent family members
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Patent document Publication Patent family Publication
cited in search report date member(s) date
DE 3106689 Al 09-09-1982  NONE
DE 8805969 ul 11-08-1988  NONE

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (April 2005)



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2017/061170

A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

INV. B63B7/08
ADD.

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPC) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPC

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

B63B

Recherchierte, aber nicht zum Mindestprifstoff gehérende Veréffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen

Waéhrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe)

EPO-Internal, WPI Data

C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.

X DE 31 06 689 Al (MARKER HANNES [DE]) 1
9. September 1982 (1982-09-09)
Y Seite 6, Zeile 32 - Seite 7, Zeile 5; 3-7
Abbildung 1

Y DE 88 05 969 Ul (LEROY, HEINZ [DE]) 3-7
11. August 1988 (1988-08-11)
A Seite 1, Zeilen 6,7; Abbildung 1 8-10
A DE 20 2012 005185 Ul (PRADE ERNSTFRIED 1,3-7,10
[DE]) 4. September 2013 (2013-09-04)
Abbildungen 2,3,4

D Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu entnehmen Siehe Anhang Patentfamilie

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungen "T" Spétere Veréffept__lichung, die r_1_ach dem internationalen Anmeldedatum
"A" Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert, oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der

aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der

. . Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"E" fruhere Anmeldung oder Patent, die bzw.__das jedoch erst am oder nach Theorie angegeben ist

dem internationalen Anmeldedatum versffentlicht worden ist "X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Versffentlichung belegt werden myu Versffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

14. August 2017 23/08/2017

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, .
éx%MJ&SMGMG Székely, Zsolt

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)
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Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
DE 3106689 Al 09-09-1982  KEINE
DE 8805969 ul 11-08-1988  KEINE

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)
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