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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein lichtdurchlassiges
Plattenelement mit einem auReren Rahmen, der einen
plattenférmigen Grundkérper an dessen auflterem Rand
allseitig umgibt, wobei der Grundkérper aus zumindest
einem Plattenzuschnitt einer lichtdurchlassigen Hohl-
kammerplatte besteht, die aus thermoplastischem
Kunststoff, vorzugsweise Polycarbonat, hergestellt ist,
zweiim Abstand voneinander angeordnete Deckschich-
ten und diese miteinander verbindende Stege besitzt
und durch die Deckschichten und Stege begrenzte
Hohlkammern enthélt.

[0002] Derartige lichtdurchlassige Plattenelemente
werden im Bauwesen und im Gartenbau bei Gewachs-
hausern und Frihbeeten an Stelle von mit Fensterglas
als lichtdurchlassigem Grundkérper versehenen Glas-
fenstern verwendet.

[0003] Bei bekannten, beispielsweise rechteckigen,
lichtdurchlassigen Plattenelementen besteht der licht-
durchlassige, plattenférmige Grundkérper jeweils aus
einem rechteckigen Plattenzuschnitt einer hochtrans-
parenten Hohlkammerplatte aus hochtransparentem
Polycarbonat, wahrend der Rahmen von vier, auf die ge-
raden Langs- bzw. Querrander der jeweiligen rechtek-
kigen, hochtransparenten Hohlkammerplatte aufge-
steckten, geraden Aluminiumprofilen mit U-Querschnitt
und vier an den Ecken des Plattenelementes angeord-
neten Kunststoffeckteilen gebildet wird, die die Alumini-
umprofile untereinander paarweise verbinden. Der aus
den vier Aluminiumprofilen und den vier Kunststoffeck-
teilen bestehende Rahmen umgibt den auf3eren Rand
der rechteckigen, hochtransparenten Hohlkammerplat-
te auf allen Seiten und deckt die offenen Enden der
Hohlkammern nach auf3en ab. Die Aluminiumprofile des
Rahmens sind mit der Hohlkammerplatte aus hoch-
transparentem Polycarbonat nur mechanisch durch
Klemmverbindungen verbunden.

[0004] Eineim Extrusionsverfahren aus Polycarbonat
hergestellte, hochtransparente Hohlkammerplatte be-
steht aus zwei zueinander parallelen und im Abstand
voneinander angeordneten, ebenen Deckschichten
bzw. diinnen Folien und aus zahlreichen zu den beiden
Deckschichten bzw. Folien senkrechten und zur Extrusi-
onsrichtung der Hohlkammerplatte parallel verlaufen-
den Stegen, die quer zur Extrusionsrichtung im Abstand
voneinander angeordnet sind und die beiden Deck-
schichten bzw. Folien miteinander verbinden und
gleichzeitig auf Abstand halten. Die extrudierten, hoch-
transparenten Hohlkammerplatten aus hochtranspa-
renten Polycarbonat (im englischen Sprachraum als po-
lycarbonate structural sheets bezeichnet) enthalten
zahlreiche, in Extrusionsrichtung langgestreckte und
quer zur Extrusionsrichtung nebeneinander angeordne-
te Hohlkammern, die zwischen den beiden Deckschich-
ten der Hohlkammerplatte liegen und durch deren Stege
getrennt bzw. seitlich begrenzt werden. An den quer zur
Extrusionsrichtung verlaufenden Randern der Hohl-
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kammerplatte sind die von ihren Hohlkammern gebilde-
ten Zellen jeweils nach auRen offen. Die von den aus
Polycarbonat bestehenden Deckschichten und Stegen
gebildeten Zellwénde der Hohlkammern sind sehr flexi-
bel und fUhren schon bei sehr geringen Wandstarken,
aufgrund der zelligen Struktur der Hohlkammerplatte,
zu einer hohen Eigensteifigkeit der Hohlkammerplatte.
Extrudierte hochtransparente Hohlkammerplatten glei-
cher Dicke, bezogen auf den gegenseitigen Abstand ih-
rer beiden Deckschichten, weisen im Vergleich zu
stranggeprefiten Aluminiumprofilen relativ grof3e, her-
stellungsbedingte Abweichungen in der Plattendicke
auf.

[0005] Hochtransparente Hohlkammerplatten aus
Polycarbonat sind im Vergleich zu gleich groRen und
gleich dicken Glasplatten aus herkdmmlichem Fenster-
glas wesentlich leichter und praktisch unzerbrechlich.
Darliberhinaus besitzen sie aufgrund ihrer zelligen
Struktur ein ausgezeichnetes Warmedammungsvermo-
gen und ein geringes Schalleitvermdgen.

[0006] Die mechanische Verbindung einer hochtrans-
parenten Hohlkammerplatte aus Polycarbonat, die eine
hohe Eigensteifigkeit aber sehr diinne und sehr flexible
Deckschichten und Stege mit Wandstarken im Bereich
von 0,001 bis 0,003 mm besitzt, mit den Aluminiumpro-
filen des Rahmens mit ihrem U-Querschnitt und Wand-
starken im Bereich von 0,5 bis 3 mm ist sehr schwierig
und mit einer Reihe von Nachteilen verbunden, die
durch die unterschiedlichen Wandstarken und die un-
terschiedlichen mechanischen Materialeigenschaften
der Polycarbonat-Hohlkammerplatte einerseits und der
Aluminium-U-Profile anderseits bedingt sind. Dazu
kommt noch, daf sich die mechanischen Verbindungen
zwischen den Polycarbonat-Hohlkammerplatten und
den Aluminium-U-Profilen durch das unterschiedliche
Verhalten der Hohlkammerplatten und Rahmenprofile
wahrend des Gebrauches der lichtdurchlassigen Plat-
tenelemente nicht lockern bzw. I6sen sollen, beispiels-
weise beim Ausdehnen und Zusammenziehen bei stei-
genden bzw. sinkenden AuRRentemperaturen oder bei
durch ortlich unterschiedliche Sonneneinstrahlung be-
dingten, ortlichen Temperaturunterschieden an ver-
schiedenen Stellen der Hohlkammerplatte bzw. des Alu-
miniumprofiles oder bei groReren bzw. wechselnden
Temperaturunterschieden an der Aul3enseite bzw. der
Innenseite des jeweiligen lichtdurchlassigen Plattenele-
mentes.

[0007] Beim Herstellen der mechanischen Verbin-
dung zwischen einer Polycarbonat-Hohlkammerplatte
mit ihren sehr diinnen und sehr flexiblen Deckschichten
und Stegen und einem demgegeniiber sehr steifen Alu-
minium-U-Profil mit seiner relativ dicken Basis und sei-
nen relativ dicken Profilschenkeln missen die herstel-
lungsbedingten Abweichungen in der Plattendicke der
Polycarbonat-Hohlkammerplatten berlcksichtigt wer-
den. Innerhalb des lichtdurchlassigen Plattenelementes
umgreift das U-Profil jeweils einen Randbereich der be-
treffenden Polycarbonat-Hohlkammerplatte, wobei die
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Basis des U-Profiles die offenen Enden der Hohlkam-
mern am Plattenrand der Hohlkammerplatte abdeckt,
wahrend seine beiden Profilschenkel der Oberseite
bzw. der Unterseite der Hohlkammerplatte benachbart
angeordnet sind und sich parallel zur Oberseite bzw. der
Unterseite der Hohlkammerplatte erstrecken.

[0008] Zur Herstellung der mechanischen Verbin-
dung zwischen der Polycarbonat-Hohlkammerplatte
und dem Aluminium-U-Profil ist es bekannt, in den Pro-
filschenkeln des Metallprofiles in Langsrichtung im Ab-
stand voneinander angeordnete, kleine Ausstanzungen
vorzusehen, die als kleine Widerhaken nach innen in
den vom Metallprofil umschlossenen Hohlraum hinein-
gedruckt werden bis sie die elastischen Deckschichten
der Hohlkammerplatte durchdringen und in einzelne
Hohlkammern der Hohlkammerplatte ragen. Diese Ver-
klammerung zwischen den Metallwiderhaken und den
Kunststoffzellwanden ist nicht sehr dauerhaft, weil das
unterschiedliche Dehnungsverhalten der beiden Werk-
stoffe Polycarbonat und Aluminium bei wechselnden
Temperaturen wahrend des Gebrauches des lichtdurch-
I&ssigen Plattenelementes z. B. als Seitenwand oder
obere Abdeckung eines Frihbeetes, sehr bald zum
Ausreien der Widerhaken aus der Hohlkammerplatte
fuhrt.

[0009] Zur Herstellung der mechanischen Verbin-
dung zwischen der Polycarbonat-Hohlkammerplatte
und dem Aluminium-U-Profil ist es weiters bekannt, die
beiden Profilschenkel des Metallprofiles an ihren freien
Enden (ber die gesamte Lange des U-Profiles jeweils
bis auf einen gegenseitigen Abstand zueinander zu
drlicken, der kleiner ist als die Mindestplattendicke der
Polycarbonat-Hohlkammerplatte. Dabei wird die Hohl-
kammerplatte durch die freien Rander der Profilschen-
kel an ihren Deckschichten und Stegen zusammenge-
driickt, wobei die zusammengedrickten und auf Knik-
ken beanspruchten, elastischen Stege der Hohlkam-
merplatte die nicht sehr dauerhafte Klemmwirkung die-
ser Verbindung erzeugen.

[0010] Zur Herstellung der mechanischen Verbin-
dung zwischen der Polycarbonat-Hohlkammerplatte
und dem Aluminium-U-Profil Ist es weiters bekannt, die
die Aluminiumprofile untereinander paarweise verbin-
denden Kunststoffeckteile des Rahmen jeweils mit seit-
lich abstehenden Kunststoffdiibeln zu versehen, die in
das stirnseitige Ende des jeweiligen U-Profiles und in
den von diesem umschlossenen Randbereich der je-
weiligen Hohlkammerplatte eingefiihrt werden, um dort
die beiden Deckschichten der Hohlkammerplatte je-
weils zwischen sich und dem jeweiligen Profilschenkel
des Metallprofiles einzuklemmen und so die mechani-
sche Verbindung zwischen der Polycarbonat-Hohlkam-
merplatte und dem Aluminium-U-Profil herzustellen.
Diese Kunststoffdlibel sind jeweils mit spitzen, schnei-
denférmigen Enden versehen, mit denen sie die quer
zu ihrer Einfihrrichtung verlaufenden Stege der Hohl-
kammerplatte beim Einflhren in das jeweilige Alumini-
um-U-Pprofil durchschneiden, um ihren an die Spitze
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anschlieBenden Klemmabschnitt zwischen den beiden
Deckschichten der Hohlkammerplatte quer zu deren
Stege in den jeweiligen Randbereich der Hohlkammer-
platte einzuflihren.

[0011] Beiden bekannten lichtdurchlassigen Platten-
elementen decken die Aluminium-U-Pprofile des dufle-
ren Rahmens mit ihren Basisabschnitten jeweils die of-
fenen Enden der Hohlkammern am Plattenrand des je-
weiligen, aus einer hochtransparenten Polycarbonat-
Hohlkammerplatte hergestellten Plattenzuschnittes
nach auRen ab, ohne die Hohlkammern an ihren offenen
Enden abzudichten. In der Praxis bildet sich im Inneren
der Hohlkammern, beispielsweise durch Kondenswas-
ser oder Regen verursacht, Feuchtigkeit, die zusam-
men mit in der Luft befindlichen mikroskopisch kleinen
Sporen schon nach kurzer Zeit im Randbereich des je-
weiligen hochtransparenten Plattenzuschnittes zu ei-
nem unschdnen Algenwachstum fiihrt. Obwohl sich der
hochtransparente Plattenzuschnitt bei intensiver Son-
neneinstrahlung soweit erwarmt, dal die Algen im In-
neren der Hohlkammern absterben, bleibt davon ein
schwarzer Belag an den Innenseiten der Hohlkammern
zuruck, der Lichtdurchlassigkeit des hochtransparenten
Plattenzuschnittes verringert und ein unschénes Aus-
sehen mit sich bringt. Dieser schwarzer Belag an den
Innenseiten der Hohlkammern wird bei jedem neuerli-
chen Auftreten von Feuchtigkeit im Inneren der Hohl-
kammern jeweils um ein Stlick gréfRer und kann ohne
Zerstéren des lichtdurchlassigen Plattenelementes
nicht aus den Hohlkammern entfernt werden, weil diese
durch die Aluminiumprofile des Rahmens abgedeckt
und daher unzugénglich sind. Beim Zerlegen des licht-
durchldssigen Plattenelementes in seine Einzelteile
mifRten die mechanischen Verbindungen zwischen der
Polycarbonat-Hohlkammerplatte und den Aluminium-
profilen des Rahmens aufgel6st werden, was ohne Zer-
stérung der jeweiligen Hohikammerplatte bzw. ihrer
Deckschichten nicht mdglich ist.

[0012] Aufgabe der Erfindungist es, lichtdurchlassige
Plattenelemente anzugeben, die einen verstarkten
Rand besitzen und bei denen die Hohlkammern des je-
weiligen lichtdurchlassigen Plattenzuschnittes des plat-
tenférmigen Grundkorpers nach auRBen abgedichtet
sind.

[0013] Zur Lésung dieser Aufgabe wird ein Licht-
durchlassiges Plattenelement vorgeschlagen, bei dem
ein auflerer Rahmen einen plattenférmigen Grundkor-
per an dessen aulerem Rand allseitig umgibt und bei
dem der Grundkorper aus zumindest einem Plattenzu-
schnitt einer lichtdurchlassigen Hohlkammerplatte be-
steht, die aus thermoplastischem Kunststoff, vorzugs-
weise Polycarbonat, hergestellt ist, zwei im Abstand
voneinander angeordnete Deckschichten und diese
miteinander verbindende Stege besitzt und durch die
Deckschichten und Stege begrenzte Hohlkammern ent-
halt.

[0014] Dieses lichtdurchlassige Plattenelementist er-
findungsgemafR dadurch gekennzeichnet, dal ein ent-
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lang zumindest eines Teiles des gesamten Randes des
Grundkérpers mit diesem einstlckig verbundener
Kunststoffrahmen vorgesehen ist, der aus einem Kunst-
stoff besteht, dessen Schmelzpunkt niedriger als der
der Hohlkammerplatte ist und der die am Rand des
Grundkorpers offenen Hohlkammern des jeweiligen
Plattenzuschnittes verschlief3t und nach auf3en Abdich-
tet. Bei dem erfindungsgemaf vollstdndig aus Kunst-
stoff bestehenden und jeweils als Verbundelementen
ausgebildeten, lichtdurchlassigen Plattenelementen
sind die dulReren Enden der Hohlkammern im Randbe-
reich des Grundkérpers durch den mitdem Grundkorper
einstiickig verbundenen Kunststoffrahmen nicht nur
verschlossen sondern auch adgedichtet, sodall wah-
rend des Gebrauches des Plattenelementes auch keine
mikroskopisch kleinen Sporen in die Hohlkammern ein-
dringen kénnen.

[0015] Gemal einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dal® der Grundkdrper im
Randbereich zum VerschlieRen der Hohlkammern zu-
sammengedrickt und mit einem die Hohlkammern dicht
verschlieBenden Kunststoffrahmen umspritzt ist.
[0016] Gemal einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dal} ein aus hochtranspa-
rentem, elastischem Kunststoff bestehender und an sei-
nen Randern elastisch zusammengedrickter Grund-
korper vorgesehen ist, der einstlickig mit dem auf den
elastisch zusammengedriickten Rand des Grundkor-
pers aufgespritzten Kunststoffrahmen ausgebildet ist.
[0017] Gemal einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung kann vorgesehen sein, dal} der Plattenzuschnitt
des Grundkoérpers von einer Hohlkammerplatte aus
hochtransparentem Polycarbonat gebildet wird und der
auf die elastisch zusammengedriickten Rander des
Grundkdérpers aufgespritzte Kunststoffrahmen aus ei-
nem mit Glasfasern versetzten, UV-stabilisierten Poly-
styrol besteht.

[0018] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
ein Verfahren zum Herstellen von lichtdurchlassigen
Kunststoff-Plattenelementen vorgeschlagen, welches
durch die folgenden Schritte gekennzeichnet ist:

1) Anfertigen von Plattenzuschnitten von hoch-
transparenten Hohlkammerplatten, die aus thermo-
plastischem Kunststoff, vorzugsweise aus Polycar-
bonat bestehen und nebeneinander angeordnete
und an entgegengesetzten Plattenrandern nach
aullen offene Hohlkammern besitzen,

2) Behandeln der Plattenzuschnitte mit HeiRluft
zum Trocknen der Hohlkammern und Erwarmen
der Plattenzuschnitte,

3) Einlegen eines oder mehrerer Plattenzuschnitte
in ein den Rahmen eines Plattenelementes formen-
des SpritzguBwerkzeug, das zumindest den, offene
Hohlkammerenden aufweisenden Randbereichen
des jeweiligen Plattenzuschnittes zugeordnete, be-
heizte Quetschkanten zum Zusammendriicken der
betreffenden Randbereiche beim SchlieRen des
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SpritzguBwerkzeuges besitzt,

4) SchlieBen des SpritzguBwerkzeuges und Zu-
sammendriicken der Randbereiche des jeweiligen
Plattenzuschnittes durch die dem betreffenden
Randbereich jeweils zugeordneten, beheizten
Quetschkanten des SpritzguBwerkzeuges,

5) Einspritzen eines Kunststoffes in das geschlos-
sene SpritzguRwerkzeug, der einen niedrigeren
Schmelzpunkt als jener der Hohlkammerplatte be-
sitzt und der vorzugsweise ein mit Glasfasern ver-
setztes, UV-stabilisiertes Polystyrol ist,

6) Abklhlen des in das geschlossene
SpritzguBwerkzeug eingespritzten Kunststoffes,
und

7) Offnen des SpritzguRwerkzeuges und Entneh-
men des einstuckigen, lichtdurchldssigen und mit
einem AauReren Kunststoffrahmen versehenen
Kunststoff-Plattenelementes.

[0019] Bei diesem Verfahren werden die Hohlkam-
mern vor dem Einlegen des jeweiligen Plattenzuschnit-
tes in das SpritzguRwerkzeug getrocknet und allfallige
mikroskopisch kleinen Sporen aus der Heil3luft ausge-
filtert. AnschlieRend werden die Hohlkammern durch
das SpritzguBwerkzeug geschlossen und an ihren au-
Reren Enden mit dem Kunststoffrahmen umspritzt, so-
dal in der Luft vorhandene mikroskopisch kleinen Spo-
ren nicht mehr von aufRen in die durch den Kunststoff-
rahmen dicht verschlossenen Hohlkammern eindringen
kénnen.

[0020] In der beiliegenden Zeichnung ist ein Ausfiih-
rungsbeispiel eines erfindungsgemafen lichtdurchlas-
sigen Kunststoff-Plattenelementes dargestellt. Figur 1
zeigt ein rechteckiges, als Fenster ausgebildetes Plat-
tenelementin Draufsicht und Figur 2 einen Schnitt durch
das lichtdurchlassige Plattenelement der Figur entlang
der Linie Il - 1l in Figur 1.

[0021] Das lichtdurchl&ssige Plattenelement 1 besitzt
einen auleren Rahmen 2, der einen plattenférmigen
Grundkérper 3 an dessen duflerem Rand allseitig um-
gibt. Der Grundkoérper besteht aus einem Plattenzu-
schnitt einer lichtdurchlassigen Hohlkammerplatte 4,
die ihrerseits aus thermoplastischem Kunststoff, vor-
zugsweise hochtransparentem Polycarbonat besteht.
Die Hohlkammerplatte 4 weist zwei im Abstand vonein-
ander angeordnete, zueinander parallele Deckschich-
ten 5, 6 und zu diesen senkrechte und diese miteinander
verbindende Stege 7 auf. Die Hohlkammerplatte 4 ent-
halt durch die Deckschichten 5, 6 und Stege 7 begrenzte
Hohlkammern 8. Die Hohlkammerplatte 4 ist an ihrem
auleren Rand flach zusammengedriickt und mit die-
sem flach zusammengedriickten Randbereich 9 in dem
auf diesen Randbereich 9 aufgespritzten Rahmen 2 auf-
genommen. Die im diesem Randbereich 9 flach zusam-
mengedriickten Hohlkammern 8 werden von dem
Kunststoffrahmen 2 verschlossen und nach auf3en ab-
gedichtet. Der Kunststoff des Kunststoffrahmens 2 be-
sitzt einen niedrigeren Schmelzpunkt als das hochtrans-
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parente Polycarbonat der Hohlkammerplatte. Dieser
Kunststoff ist vorzugsweise ein mit Glasfasern versetz-
tes, UV-stabilisiertes Polystyrol.

[0022] Die Hohlkammerplatte kann auch aus Acryl
bestehen. Der Rahmen 2 kann alle fiir die Verbindung
des lichtdurchlassigen Plattenelementes mit einem an-
deren lichtdurchlassigen Plattenelement oder einer Sei-
tenwand eines Frihbeetes oder einer Ziegelmauer etc.
erforderlichen Verbindungselemente, wie Scharniere
und dergleichen, enthalten. Gleiches gilt fir Handgriffe
und andere Betatigungsorgane zum Bewegen des Plat-
tenelementes oder zum Verriegeln des Plattenelemen-
tes in einer bestimmten Stellung gegentber einer Sei-
tenwand eines Frihbeetes oder einer Ziegelmauer etc.
[0023] Der Rahmen 2 kann in sich geschlossen sein,
um die Eigensteifigkeit des lichtdurchlassigen Platten-
elementes zu erhéhen. Der Rahmen 2 aber auch nur
aus zwei einander gegeniberliegenden Leisten beste-
hen, die die Hohlkammern des Plattenzuschnittes nur
an den quer zur Langsrichtung der Hohlkammern ver-
laufenden Rander des Plattenzuschnittes verschlief3en.

Patentanspriiche

1. Lichtdurchlassiges Plattenelement (1) mit einem
auBeren Rahmen (2), der einen plattenférmigen
Grundkérper (3) an dessen duferem Rand allseitig
umgibt, wobei der Grundkérper (3) aus zumindest
einem Plattenzuschnitt einer lichtdurchlassigen
Hohlkammerplatte (4) besteht, die aus thermopla-
stischem Kunststoff, vorzugsweise Polycarbonat,
hergestellt ist, zwei im Abstand voneinander ange-
ordnete Deckschichten (5, 6) und diese miteinander
verbindende Stege (7) besitzt und durch die Deck-
schichten (5, 6) und Stege (7) begrenzte Hohlkam-
mern (8) enthalt, dadurch gekennzeichnet, daR
ein entlang zumindest eines Teiles des gesamten
Randes des Grundkérpers (3) mit diesem einstik-
kig verbundener Kunststoffrahmen (2) vorgesehen
ist, der aus einem Kunststoff besteht, dessen
Schmelzpunkt niedriger als der der Hohlkammer-
platte (4) ist und der die am Rand des Grundkdrpers
(3) offenen Hohlkammern (8) des jeweiligen Plat-
tenzuschnittes verschlieRt, und nach aulen ab-
dichtet.

2. Plattenelement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Grundkérper (3) im Rand-
bereich zum VerschlieRen der Hohlkammern (8) zu-
sammengedrickt (9) und mit einem die Hohlkam-
mern (8) dicht verschlieBenden Kunststoffrahmen
(2) umspritzt ist.

3. Plattenelement nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB ein aus hochtransparentem,
elastischem Kunststoff bestehender und an seinen
Randern (9) elastisch zusammengedriickter
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Grundkorper (3) vorgesehen ist, der einstiickig mit
dem auf den elastisch zusammengedrickten Rand
(9) des Grundkorpers (3) aufgespritzten Kunststoff-
rahmen (2) ausgebildet ist.

Plattenelement nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Plattenzuschnitt des
Grundkorpers (3) von einer Hohlkammerplatte (4)
aus hochtransparentem Polycarbonat gebildet wird
und der auf die elastisch zusammengedriickten
Rander (9) des Grundkdrpers (3) aufgespritzte
Kunststoffrahmen (2) aus einem mit Glasfasern ver-
setzten, UV-stabilisierten Polystyrol besteht.

Verfahren zum Herstellen von lichtdurchlassigen
Kunststoff-Plattenelementen gekennzeichnet
durch die Schritte:

1) Anfertigen von Plattenzuschnitten von hoch-
transparenten Hohlkammerplatten, die aus
thermoplastischem Kunststoff, vorzugsweise
aus Polycarbonat bestehen und nebeneinan-
der angeordnete und an entgegengesetzten
Plattenrédndern nach auflen offene Hohlkam-
mern besitzen,

2) Behandeln der Plattenzuschnitte mit Heiluft
zum Trocknen der Hohlkammern und Erwar-
men der Plattenzuschnitte,

3) Einlegen eines oder mehrerer Plattenzu-
schnitte in ein den Rahmen eines Plattenele-
mentes formendes SpritzguBwerkzeug, das
zumindest den, offene Hohlkammerenden auf-
weisenden Randbereichen des jeweiligen Plat-
tenzuschnittes zugeordnete, beheizte
Quetschkanten zum Zusammendricken der
betreffenden Randbereiche beim SchlielRen
des SpritzguBwerkzeuges besitzt,

4) SchlieBen des SpritzguBwerkzeuges und
Zusammendriicken der Randbereiche des je-
weiligen Plattenzuschnittes durch die dem be-
treffenden Randbereich jeweils zugeordneten,
beheizten Quetschkanten des SpritzguRBwerk-
zeuges,

5) Einspritzen eines Kunststoffes in das ge-
schlossene SpritzguBwerkzeug, der einen
niedrigeren Schmelzpunkt als jener der Hohl-
kammerplatte besitzt und der vorzugsweise ein
mit Glasfasern versetztes, UV-stabilisiertes
Polystyrol ist,

6) Abkiihlen des in das geschlossene Spritz-
guBwerkzeug eingespritzten Kunststoffes, und
7) Offnen des SpritzguRwerkzeuges und Ent-
nehmen des einstiickigen, lichtdurchlassigen
und mit einem auReren Kunststoffrahmen ver-
sehenen Kunststoff-Plattenelementes.
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Claims

Transparent plate element (1) having an outer
frame (2) which surrounds a plate-like base body
(3) along its outer edge and on all sides thereof, with
the base body (3) consisting of at least one plate
blank of a transparent hollow-chamber plate (4)
which is made from thermoplastic plastics material,
preferably polycarbonate, has two cover layers (5,
6) arranged at a distance from each other and webs
(7) connecting the latter together, and contains hol-
low chambers (8) delimited by the cover layers (5,
6) and webs (7), characterised in that a plastics
frame (2) is provided that is connected in one piece
to the base body (3) along at least one portion of
the whole of the edge of the base body (3), consists
of a plastics material the melting point of which is
lower than that of the hollow-chamber plate (4), and
closes and outwardly seals the hollow chambers (8)
of the respective plate blank that are open at the
edge of the base body (3).

Plate element according to claim 1, characterised
in that the base body (3) is compressed (9) in the
edge region in order to close the hollow chambers
(8), and a plastics frame (2) that tightly closes the
hollow chambers (8) is injection-moulded around it.

Plate element according to claim 1 or 2, character-
ised in that a base body (3) which consists of highly
transparent elastic plastics material and is elastical-
ly compressed at its edges (9) is provided that is
formed so as to be in one piece with the plastics
frame (2) that is injection-moulded onto the elasti-
cally compressed edge (9) of the base body (3).

Plate element according to claim 3, characterised
in that the plate blank of the base body (3) is formed
by a hollow-chamber plate (4) made of highly trans-
parent polycarbonate, and the plastics frame (2)
that is injection-moulded onto the elastically com-
pressed edges (9) of the base body (3) consists of
a UV-stabilized polystyrene mixed with glass fibres.

Method for producing transparent plastics plate el-
ements, characterised by the steps:

1) manufacture of plate blanks of highly trans-
parent hollow-chamber plates which consist of
thermoplastic plastics material, preferably of
polycarbonate, and have hollow chambers
which are arranged side by side and are open
outwards on opposite plate edges,

2) treatment of the plate blanks with hot air to
dry the hollow chambers and heat the plate
blanks,

3) insertion of one or more plate blanks into an
injection-moulding die that shapes the frame of
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aplate element and has heated squeezing edg-
es, associated at least with the edge regions of
the respective plate blank that have open hol-
low-chamber ends, in order to compress the
relevant edge regions when the injection-
moulding die is closed,

4) closure of the injection-moulding die and
compression of the edge regions of the respec-
tive plate blank by means of the respective
heated squeezing edges of the injection-
moulding die that are associated with the rele-
vant edge region,

5) injection of a plastics material into the closed
injection-moulding die, which material has a
lower melting point than that of the hollow-
chamber plate and is preferably a UV-stabilized
polystyrene mixed with glass fibres,

6) cooling of the plastics material injected into
the closed injection-moulding die, and

7) opening of the injection-moulding die and re-
moval of the one-piece, transparent plastics
plate element provided with an outer plastics
frame.

Revendications

Panneau (1) transparent comprenant un cadre (2)
extérieur qui entoure de tous c6tés une plaque (3)
sur son bord extérieur, la plaque (3) étant constituée
d'au moins un flan d'une plaque (4) transparente a
chambre creuse, qui est fabriquée en une matiére
plastique thermoplastique, de préférence en poly-
carbonate, qui a deux couches (5, 6) de finition dis-
posées a distance l'une de I'autre et des entretoises
(7) reliant celles-ci entre elles et qui comporte des
chambres (8) creuses délimitées par les couches
(5, 6) de finition et les entretoises (7), caractérisé
en ce qu'il est prévu un cadre (2) en matiére plas-
tique relié le long d'au moins une partie de tout le
bord de la plaque (3) d'une seule piece avec celle-
ci, ce cadre (2) étant en une matiére plastique dont
le point de fusion est plus bas que celui de la plaque
(4) a chambre creuse et fermant les chambres (8)
creuses ouvertes sur le bord de la plaque (3) du flan
respectif de plaque et rendant étanche vers I'exté-
rieur.

Panneau suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que la plaque (3) est comprimée (9) dans la par-
tie marginale pour fermer les chambres (8) creuses
et est extrudée avec un cadre (2) en matiére plas-
tique fermant les chambres (8) creuses de maniére
étanche.

Panneau suivant la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce qu'il est prévu une plaque (3) en une
matiére plastique élastique et trés transparente et
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comprimée élastiquement sur ses bords (9), le ca-
dre (3) étant constitué d'une piéce avec le cadre (2)
en matiére plastique extrudé sur le bord comprimé
élastiquement de la plaque (3).

Panneau suivant la revendication 3, caractérisé en
ce que le flan de la plaque (3) est formé dans une
plaque (4) a chambre creuse en polycarbonate trés
transparente, et le cadre (2) en matiére plastique
appliqué sur les bords (9) comprimés élastique-
ment de la plaque (3) est en un polystyréne addi-
tionné de fibre de verre et stabilisé aux rayons UV.

Procédé de fabrication de panneaux en matiére
plastique transparents, caractérisé par les stades
dans lesquels :

1) on prépare des flans de plaque a chambres
creuses trés transparentes qui sont en matiere
plastique thermoplastique, de préférence en
polycarbonate, et qui ont des chambres creu-
ses disposées cote a cote et ouvertes vers I'ex-
térieur sur des bords opposés de la plaque,

2) on traite les flans de plaque par de I'air chaud
pour sécher les chambres creuses et pour ré-
chauffer les flans de plaque,

3) on met un flan de plaque ou plusieurs flans
de plaque dans un outil de moulage par injec-
tion du cadre d'un panneau qui a au moins des
bords de compression chauffés, associés aux
parties marginales ayant les extrémités ouver-
tes des chambres creuses du flan respectif de
plaque, pour comprimer les parties marginales
concernées a la fermeture de I'outil de moulage
par injection,

4) on ferme I'outil de moulage par injection et
on comprime les parties marginales du flan res-
pectif de plaque par les bords de compression,
chauffés et associés respectivement a la partie
marginale concernée, de |'outil de moulage par
injection,

5) on injecte une matiére plastique dans I'outil
de moulage par injection qui est fermé, cette
matiére plastique ayant un point de fusion qui
est plus bas que celui de la plaque a chambres
creuses et étant de préférence du polystyréne
additionné de fibre de verre et stabilisé vis-a-
vis de la lumiére ultraviolette,

6) on refroidit la matiére plastique moulée par
injection dans l'outil de moulage par injection
qui est fermé, et

7) on ouvre l'outil de moulage par injection et
on retire le panneau en matiére plastique d'une
seule piéce transparente et muni d'un cadre ex-
térieur en matiere plastique.
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