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Beschreibung
[0001] Die Erfindung betrifft eine Bligeltischplatte aus
Kunststoffund ferner einen Bligeltisch mit einer derarti-

gen Bugeltischplatte.

Stand der Technik

[0002] Lange Zeit hatte man angenommen, dass es
zum Erzielen eines guten Bligelergebnisses notwendig
sei, die beim Blgeln entstehende bzw. in Form von Was-
serdampf freiwerdende Feuchtigkeit - verursacht durch
das Dampfbligeleisen und/oder bedingt durch die Rest-
feuchtigkeit der zu bligelnden Wasche - mdglichst weit-
gehend entweichen zu lassen. Vor dem Hintergrund die-
ser Hypothese sind Bligeltische beworben und verkauft
worden, bei denen die Bligeltischplatte als Streckmetall-
oder Lochplatte ausgefiihrt ist, welche vom eigentlichen
Blgeltischbezug und einer darunter liegenden Polste-
rung uberspannt wird. Eine derartige Lésung ist bei-
spielsweise in der GB-A-1 017 572 gezeigt.

[0003] Im Hinblick auf die vorerwadhnte Hypothese
lehrt die EP-A-1 002 895, dass die angenommene Pro-
blematik des Durchfeuchtens in Wirklichkeit gar nicht be-
steht und dass die Notwendigkeit eines Abzuges also
tatsachlich nicht gegeben ist.

[0004] Es stehtauler Zweifel, dass es weder die Hitze
des Blgeleisens noch der durch das Bugeleisen auf die
Wasche ausgetbte Druck ist, durch den die Wéasche glatt
wird, sondern gezielt eingesetzte Feuchtigkeit in Form
von Wasserdampf. Auch von professionellen Wasche-
reien ist bekannt, dass dort nichts Anderes als sogenann-
ter trockener Wasserdampf auf die Wasche gegeben
wird. So werden beispielsweise auch Hemden und Blu-
sen vollig ohne Druck - unter gleichzeitigem "Aufblasen”
- glatt gebligelt.

[0005] Vordiesem Hintergrund hat sich die Bligeltech-
nik, wie sie in Haushalten angewendet wird, in der letzten
Zeit erheblich geandert. Dies auch als Folge der Tatsa-
che, dass der weitaus tiberwiegende Teil aller verkauften
Blgeleisen inzwischen Dampfbligeleisen sind.

[0006] Kennzeichnend fiir die neue Bugeltechnik ist
ein Aufbau der Bugeltischplatte, der einen Dampfdurch-
gang nach unten bewusst und gewollt verhindert, zumin-
dest aber in betrachtlichem Ausmal behindert. Hieraus
ergibt sich nicht nur eine erhebliche Verbesserung der
Bigelleistung und Qualitat des Bugelergebnisses, son-
dern darlber hinaus wird auch die Fiihrung und Bewe-
gung des Bugeleisens betrachtlich erleichtert wegen des
Aufbaus eines Dampf-/Warmluftpolsters unter dem Bu-
geleisen, mit der Folge einer erheblichen Verbesserung
des Gleitverhaltens des Bligeleisens (sogenannte Luft-
kissen-Technik).

[0007] Zusammenfassend kann gesagt werden, dass
es zweckmaBig und vorteilhaft ist, Blgeltischplatten
dampfundurchlassig auszufiihren und zur weiteren Ver-
besserung der erlduterten Funktionsweise zuséatzlich
warmereflektierende Mittel vorzusehen, wie es die EP-
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A-1 002 895 ebenfalls vorschlagt.

[0008] EinBugeltisch miteiner Bugeltischplatte, deren
Aufbau die beschriebene neue Biigeltechnik ermdéglicht,
ist in der EP-A-1 002 895 in Form zweier alternativer
Lésungen beschrieben. Bei der einen dieser beiden L6-
sungen ist die Bugeltischplatte als aus Kunststoff beste-
hende Sandwichplatte ausgefiihrt, die aus einer Deck-
platte, einer Unterplatte und einem dazwischen liegen-
den Wabensystem besteht. AuRerdem sind bei dieser
Sandwichplatte noch eine Dampfbremse und eine Pol-
sterung vorgesehen. Es soll auch moglich sein, das er-
wahnte Wabensystem durch eine Schaumplatte zu er-
setzen.

[0009] Wenn auch die vorbeschriebene Bugeltisch-
platte die Vorteile der neuen Bugeltechnik zu nutzen er-
laubt, soist der Aufbau dieser Bligeltischplatte doch recht
aufwendig und ihre Herstellung dementsprechend ko-
stentrachtig.

[0010] Zum raumsparenden Abstellen oder Lagern ei-
nes Blgeltisches ist es ferner seit langem bekannt, das
Stltzgestell des Bligeltisches zusammenklappbar aus-
zuflihren. Beispiele hierfur sind in der DE-U-80 06 001,
in der US-A-5 329 710, in der EP-A-0 458 503 und der
US-A-2 912 775 gezeigt. Im Fall des Biigeltisches nach
der US-A-2 912 775 ist zudem auf der Unterseite der
Blgeltischplatte eine kombinierte Flihrungs- und Lager-
platte fir die Schwenk-Lagerung der beiden Standbeine
und darUber hinaus fur die Verschiebe-Flhrung des ei-
nen der beiden Standbeine vorgesehen.

Aufgabe

[0011] Aufgabe dervorliegenden Erfindungist es, eine
die Nutzung der Vorteile der neuen Blgeltechnik ermég-
lichende Blgeltischplatte zu schaffen, die in ihrem Auf-
bau relativ einfach ist und die sich durch geringe Herstel-
lungskosten auszeichnet.

Lésung

[0012] Diese Aufgabe wird mit einer Bligeltischplatte
geldst, die die Merkmale des kennzeichnendes Teils des
Anspruches 1 aufweist.

[0013] Vorteilhafte oder zweckmafige weitere Ausge-
staltungen der erfindungsgemafen Bligeltischplatte sind
in den Anspriichen 2 bis 12 angegeben.

[0014] Die Anspriiche 14 bis 21 nennen vorteilhafte
oder zweckmaRige Ausgestaltungen eines mit einer der-
artigen Bilgeltischplatte ausgestatteten Bulgeltisches
Anspruch 13.

[0015] In den Ansprichen 22 und 23 sind zwei alter-
native Verfahren fiir die Herstellung der erfindungsge-
maRen Bugeltischplatte, welche ein Formkérper ist, an-
gegeben.

Vorteile

[0016] Die erfindungsgemaRe Bugeltischplatte kann
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auf einfache Weise mit geringstmdglichem Zeitaufwand
unter Zuhilfenahme eines Formwerkzeuges kostengtin-
stig hergestellt werden. Die Bligeltischplatte bringt dabei
sozusagen schon "von Haus aus" die Eigenschaften mit,
die furdie neue Bligeltechnik wichtig und wesentlich sind,
namlich ein dampfundurchlassiges Gefiige und gute
Warmeisolation. Bei entsprechender Wahl des fir ihre
Herstellung verwendeten Materials und zweckentspre-
chender Bemessung kann eine Festigkeit bzw. Belast-
barkeit des Formkorpers und damit der Bligeltischplatte
erzielt werden, die derjenigen von bisher bekannten Bi-
geltischplatten nicht nachsteht.

[0017] Zum Erzielen einer mdglichst guten Warmeiso-
lation bei gleichzeitig dampfundurchlassigem Geflige,
aber auch zum Erzielen einer hohen Festigkeit ist es
zweckmafig, dass der Hartschaumstoff des Formkor-
pers der Bligeltischplatte eine geschlossen-zellige Struk-
tur aufweist. Als Ausgangsmaterial fir den Schaumstoff
kdnnen verschiedene Kunststoffe dienen; als ein flr die
Herstellung des Formkorpers fiir die erfindungsgemafie
Blgeltischplatte bevorzugtes Ausgangsmaterial wird
wegen der im vorliegenden Zusammenhang besonders
interessierenden Eigenschaften jedoch Polypropylen
oder ein vergleichbarer Kunststoff vorgeschlagen. Ein
solcher Kunststoff kann entweder so verarbeitet werden,
dass er erst in dem erwdhnten Formwerkzeug zu der
erfindungsgemafien Blgeltischplatte, welche ein Form-
korper ist, homogen aufgeschdumt wird, oder es kann
ein Kunststoff- bzw. Schaumstoffgranulat verwendet
werden, dessen geschaumte Partikel nach an sich be-
kannter Behandlungsmethode im Formwerkzeug mehr
oder weniger stark aneinander haften, wobei eine an die
Formgebung des Formkorpers im Formwerkzeug an-
schlieBende Temperung/Sinterung zur weiteren Verfe-
stigung des Formkérpers fiihrt.

[0018] Die Isolierfahigkeit des Formkérpers der erfin-
dungsgemalien Biigeltischplatte gegen Warme(ab)lei-
tung ist wegen der durchgehenden Schaumstruktur des
Formkorpers bereits so gut, dass die vom Blgeleisen
ausgehende Warme nur in sehr geringem, vernachlés-
sigbarem Ausmalf} ungenutzt durch Warmeleitung nach
unten verloren geht. Zur weiteren Verbesserung des Bu-
gelergebnisses und Einsparung von Energie ist es je-
doch vorteilhaft, dass die Oberseite des Formk&rpers mit
einem Warmestrahlung reflektierenden Material be-
schichtet oder mit einer entsprechenden Folie Uber-
spannt ist, welches bzw. welche auRerdem auch als zu-
satzliche, die dampfsperrende, zumindest aber stark
dampfbremsende Eigenschaft des Materials des Form-
korpers ergédnzende, im Hinblick auf die neue Bugeltech-
nik vorteilhaft dicht unter dem Biigeltischbezug liegende
Dampfsperre dienen kann. Dieses Warmestrahlung re-
flektierende Material bzw. diese Beschichtung des Form-
korpers kann direkt unter dem beispielsweise aus einem
Baumwollstoff bestehenden Bilgeltischbezug liegen
oder unter einem an den Bugeltischbezug in Richtung
auf den Formkorper zu anschlielenden Zwischenpol-
ster. Allerdings weist der Formkdorper bereits derart gute
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Isolations-, Ausgleichs- und Polsterungseigenschaften
auf, dass auf ein gesondertes Zwischenpolster verzichtet
werden kann, eventuell auch auf eine Reflexionsschicht
fir Strahlungswarme und/oder auf eine gesonderte
Dampfsperre.

[0019] Bei einer weiteren Ausgestaltung der erfin-
dungsgemafien Bligeltischplatte sind die Fiihrungs- und/
oder Lagermittel fir das Stutzgestell des Blgeltisches
bereits in den Formkdrper der Blgeltischplatte einge-
schaumt. Das kann herstellungs- und kostenmaRige Vor-
teile haben und/oder Vorteile beziiglich Festigkeit und
Belastbarkeit der Bligeltischplatte. - Bei einer alternati-
ven Lésung fur den Zusammenhalt des Formkérpers mit
den Fuhrungs- und/oder Lagermitteln des Stiitzgestells
sind am Formkdrper einerseits und an den Fihrungs-
und/oder Lagermitteln andererseits Verbindungsmittel
vorgesehen, mittels denen der Formkérper mit dem
Stitzgestell verbindbar ist.

[0020] In asthetischer Hinsicht, aber auch im Hinblick
auf leichte Handhabung und Lagerung des Bligeltisches
mit zusammengeklapptem Stltzgestell ist es vorteilhaft,
wenn die Fihrungs- und/oder Lagermittel fir das Stitz-
gestell zumindest zu einem erheblichen Anteil unterhalb
der AuBBenkontur der Unterseite des Formkorpers liegen.
Zusatzlich zu einer solchen Lésung - oder unabhéangig
davon - ist es ferner aus ahnlichen Griinden wie den zu-
vor genannten zweckmaRig, wenn der Formkoérper auf
seiner Unterseite Vertiefungen und/oder Erhebungen
oder dgl. aufweist, die der Aufnahme von Elementen des
Stiitzgestells des Biigeltisches dienen, beispielsweise
zum Aufnehmen eines Teiles oder von Bereichen der
Standbeine. Diese Vertiefungen und/oder Erhebungen
kénnen Uberdies auch einer Verrastung von Elementen
des Stlitzgestells im zusammengeklappten Zustand die-
nen.

[0021] Zum Befestigen eines Stltzgestells am Form-
kérper kdnnen in diesem Befestigungséffnungen fir
Schrauben oder dhnliche Befestigungsmittel vorgese-
hen sein, wobei diese Befestigungséffnungen zweckma-
Big verstarkt ausgefiihrt sind. Dies kann beispielsweise
mittels hilsenartiger Einsatzstlicke geschehen, die
durch Einschdumen in den Formkorper integriert sind.
[0022] Weitere vorteilhafte oder zweckmafige Ausge-
staltungen einer erfindungsgemafRen Bilgeltischplatte
bzw. eines mit einer solchen Blgeltischplatte versehe-
nen Bligeltisches sind den nachfolgenden Ausfiihrungen
im Zusammenhang mit der Beschreibung eines Ausfiih-
rungsbeispiels zu enthehmen.

Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels

[0023] Anhand der Fig. 1 bis 12 der Zeichnung wird
die Erfindung im folgenden an einem Ausfiihrungsbei-
spiel naher erlautert.

[0024] Es zeigen

einen Blgeltisch mit einer erfindungsgema-
Ren Bugeltischplatte im ausgeklappten Zu-

Fig. 1
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stand des Stutzgestells und in perspektivi-
scher Darstellung,
Fig. 2 den Bgeltisch nach Fig. 1 in einer Seitenan-
sicht,

den Bugeltisch nach den Fig. 1 und 2 in einer
Aufsicht auf die Oberseite der Blgeltischplat-
te,

Fig. 4 den Bugeltisch nach den Fig. 1 bis 3, jedoch
im zusammengeklappten Zustand des Stiitz-
gestells, in perspektivischer Darstellung,

Fig. 5 den Blgeltisch nach Fig. 4 in einer Aufsicht
auf die Unterseite der Buigeltischplatte,

Fig. 6 den Bugeltisch nach den Fig. 4 und 5 in einer
Seitenansicht,

Fig. 7 den Bigeltisch nach den Fig. 4 bis 6 in einer
Aufsicht auf die Oberseite der Blgeltischplat-
te,

Fig. 8 den fiir die erfindungsgemafe Blgeltischplat-
te des Blgeltisches nach den Fig. 1 bis 7 vor-
gesehenen Formkorper in einer Aufsicht auf
die Unterseite dieses Formkorpers,

Fig. 9 den Formkdérper nach Fig. 8 in der Vorderan-
sicht im Schnitt entsprechend Schnittlinie 1X-
IX'in Fig. 8,

Fig. 10  den Formkérper nach den Fig. 8 und 9 in der
Ruckansicht im Schnitt entsprechend Schnitt-
linie X-X in Fig. 8,

Fig. 11 denFormkdrper nach den Fig. 8 bis 10 in einer
Seitenansicht, und

Fig. 12  den Formkdrper nach den Fig. 8 bis 11 in der
Aufsicht.

[0025] Die Fig. 1 bis 7 der Zeichnung zeigen einen
allgemein mit 1 bezeichneten Bligeltisch, der im wesent-
lichen aus einer Blgeltischplatte 2 und einem klappbaren
Stitzgestell 3 besteht. Die Blgeltischplatte 2 - die in der
Zeichnung ohne textilen Bugeltischbezug und gegebe-
nenfalls vorhandene Auflagen wie Zwischenpolster und/
oder Warmestrahlung reflektierende Folie oder dgl. dar-
gestellt ist - ist von einem Formkdrper 4 gebildet, der
einteilig ausgefiihrt ist und aus einem Hartschaumstoff
besteht. Als Ausgangsmaterial fir den Hartschaumstoff
wird vorteilhaft Polypropylen verwendet, wobei fir das
Verfahren zur Herstellung des Formkorpers - wie schon
oben erldutert - zwei Alternativen bestehen. Zum Erzie-
len ausreichender Festigkeit und Belastbarkeit wird das
Raumgewicht des Hartschaumstoffes - bei einer Dicke
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des Formkorpers 4 in der Gréf3enordnung von ca. 50 mm
- zweckmaRig auf einen Wert in der GréRenordnung von
ca. 60g/l eingestellt und hat eine geschlossen-zellige
Struktur.

[0026] Auf seiner Unterseite weist der Formkdorper 4
Vertiefungen bzw. Erhebungen 5, 6, 7, 8 und 9 bzw. 10,
11 (siehe Fig. 8 bis 10) zum Aufnehmen von Elementen
des Stltzgestells 3 des Bugeltisches 1 auf. Diese Ele-
mente sind zunachst Flhrungs- und Lagerschienen 12,
13 zur FUhrung bzw. Lagerung der beiden mit 14 bzw.
15 bezeichneten schwenkbaren Standbeine des Stiitz-
gestells 3. Sodann gehoéren zu diesen Elementen auch
die Standbeine 14, 15, die bis auf relativ kurze Bereiche
ihrer mit einem Standfu 16 bzw. 17 abgeschlossenen
freien Enden zumindest grofRenteils oder berwiegend
unterhalb der durch die mit 18 bzw. 19 bezeichneten, die
AuRenkontur der Unterseite des Formkdrpers 4 maflgeb-
lich bestimmenden Flachenbereiche liegen. Auch die mit
20, 21 bzw. 22 bezeichneten Schwenkachsen der Stand-
beine 14, 15 - von denen die Schwenkachse 22 an ihren
Enden nicht ndher dargestellte Fuhrungsrollen tragt, die
sich in der einen bzw. anderen der beiden Fiihrungs- und
Lagerschienen 12 bzw. 13 fiihren - liegen dementspre-
chend unterhalb dieser AuRenkontur.

[0027] Der Formkérper 4 weist der bequemen Hand-
habung des Bligeltisches 1 dienende integrierte Griffbe-
reiche 23, 24 auf, die etwa mittig in der Nahe der einen
bzw. der anderen, mit 25 bzw. 26 bezeichneten Langs-
seite des Formkorpers 4 vorgesehen sind.

[0028] Ferner sindam Formkdrper 4 Rastmittel fir den
dem Standfii’ 16 naheliegenden Bereich des Standbei-
nes 14 integriert vorgesehen, die durch die beiden er-
wahnten Erhebungen 10, 11 gebildet sind. Diese Erhe-
bungen sind derart geformt und bemessen, dass sie den
betreffenden, mit 27 bezeichneten Bereich des Stand-
beines 14 im zusammengeklappten Zustand des Stitz-
gestells 3 bzw. des Bligeltisches 1 fest und leicht federnd
Uber den Durchmesser des rohrartigen Standbeines 14
hinweg in gewissem Mal3e umschlieRend umfassen, so
dass hierdurch eine Rastwirkung erzielt wird. - Auch fir
die betreffenden Enden des anderen, von zwei Rohren
gebildeten Standbeines 15 kann eine ahnliche Verra-
stung vorgesehen sein.

[0029] Zum Befestigen des Stitzgestells 3 am Form-
kérper 4 sind im Formkdrper 4 verstarkte Befestigungs-
offnungen 28 vorgesehen, denen entsprechende, nicht
naher bezeichnete Befestigungséffnungen oder Gewin-
debohrungen in den beiden Flhrungs- und Lagerschie-
nen 12, 13 des Stitzgestells 3 gegeniiberliegen. Die Fiih-
rungs- und Lagerschienen 12, 13 sind mittels eines Ver-
bindungssteiles 29 zu einem insgesamt U-férmigen und
vorzugsweise aus Metall bestehenden Rahmenteil mit-
einander verbunden. - Die erwahnten Befestigungsoff-
nungen sind von der mit 30 bezeichneten Oberseite des
Formkérpers 4 her zuganglich; es ist jedoch auch még-
lich, entsprechende Befestigungsmittel wie beispielswei-
se topfartige Gewindehiilsen im Formkoérper vorzuse-
hen, die nur von der mit 31 bezeichneten Unterseite des
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Formkérpers 4 her zuganglich sind und die vorzugsweise
durch Einschdumen in den Formkérper 4 integriert sind.

[0030]

SchlieBlich weist das Stiitzgestell 3 zur weite-

ren Verbesserung der Handhabungs- und Benutzungs-
eigenschaften des Blgeltisches 1 eine oder mehrere,
nicht naher bezeichnete Federn auf, die einerseits an
den Fuhrungs- und Lagerschienen 12, 13 und anderer-
seits an dem einem und/oder dem anderen der beiden
Standbeine 14 bzw. 15 des Stiitzgestells 3 angreifen.
Vorzugsweise ist bzw. sind diese Federn als Torsions-
federn ausgebildet.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0031]

1 Bugeltisch

2 Blgeltischplatte

3 Stiitzgestell

4 Formkdorper

5 Vertiefung

6 Vertiefung

7 Vertiefung

8 Vertiefung

9 Vertiefung

10  Erhebung

11 Erhebung

12 Flhrungs- und Lagerschienen
13  Flhrungs- und Lagerschienen
14  Standbein

15  Standbein

16  Standfuf

17  Standfuf

18  Flachenbereich

19  Flachenbereich

20  Schwenkachse

21 Schwenkachse

22  Schwenkachse

23  Griffbereich

24  Griffbereich

25 Langsseite

26  Langsseite

27  Bereich

28  Befestigungsoffnungen
29  Verbindungsteil

30 Oberseite

31 Unterseite
Patentanspriiche

1. Blgeltischplatte (2) aus Kunststoff, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Blgeltischplatte (2) ein aus
einem Hartschaumstoff bestehender einteiliger
Formkdrper (4) ist und dass der Formkorper auf sei-
ner Unterseite Vertiefungen und/oder Erhebungen
(5-11) aufweist, die der Aufnahme von Elementen
des Stiutzgestells des Bugeltisches dienen.
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2.

10.

11.

12.

Bugeltischplatte (2) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Hartschaumstoff ein ge-
schlossen-zelliger Schaumstoff vorgesehen ist.

Blgeltischplatte (2) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Hartschaumstoff expan-
diertes Polypropylen vorgesehen ist.

Bligeltischplatte (2) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Formkorper (4) homogen
geschaumt ist.

Bugeltischplatte (2) nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Formkdrper (4) aus getem-
pertem/gesintertem Schaumstoffgranulat besteht.

Bugeltischplatte (2) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberseite (30) des Form-
korpers (4) Warmestrahlung reflektierend beschich-
tetist.

Blgeltischplatte (2) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in den Formkérper (4) Fih-
rungs- und/oder Lagermittel (12, 13) fir das Stiitz-
gestell (3) eines Biigeltisches (1) eingeschaumt
sind.

Blgeltischplatte (2) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dem Formkérper (4) Fih-
rungs- und/oder Lagermittel (12, 13) fur das Stiitz-
gestell (3) eines Biigeltisches (1) zugeordnet sind,
die mit dem Formkdrper (4) verbindbar sind.

Bugeltischplatte (2) nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fiihrungs- und/
oder Lagermittel (12, 13) fur das Stiitzgestell (3) ei-
nes Bugeltisches (1) zumindest zu einem erhebli-
chen Anteil unterhalb der AulRenkontur der Untersei-
te (31) des Formkorpers (4) liegen.

Blgeltischplatte (2) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Formkorper (4) auf seiner
Unterseite (31) Vertiefungen und/oder Erhebungen
oder dgl. (5 bis 9 bzw. 10, 11) zum Aufnehmen von
Elementen (14, 15) des Stiitzgestells (3) eines Bu-
geltisches (1) aufweist.

Blgeltischplatte (2) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Formkérper (4) von seiner
Oberseite (30) her zugangliche Befestigungséffnun-
gen (28) fur ein auf seiner Unterseite (31) befestig-
bares Stiitzgestell (3) eines Buigeltisches (1) auf-
weist.

Blgeltischplatte (2) nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Formkérper (4) um die Be-
festigungsoffnungen (28) herum verstarkt ist.
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14.

15.
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17.

18.

19.

20.

21.

22,
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Biigeltisch (1), dadurch gekennzeichnet, dass er
eine Bugeltischplatte (2) nach einem der Anspriiche
1 bis 12 aufweist.

Biigeltisch (1) nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die FUhrungs- und/oder Lagermittel
(12, 13) fiir das Stiutzgestell (3) des Blgeltisches (1)
als U-férmiges Rahmenteil (12, 13, 29) ausgebildet
sind, dessen beide in Langsrichtung der Bugeltisch-
platte (2) sich erstreckenden freien Schenkel Fiih-
rungs- und Lagerschienen (12, 13) firr die oberen
Enden des einen, von zwei Rohren gebildeten
Standbeines (15) des Stutzgestells (3) bilden und
dessen die erwahnten beiden Schenkel miteinander
verbindendes Verbindungsteil (29) die Schwenk-
achse fir das andere Standbein (14) aufnimmt oder
bildet.

Bligeltisch (1) nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das U-férmige Rahmenteil (12, 13,
29) aus Metall besteht.

Biigeltisch (1) nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Stiitzgestell (3) eine oder meh-
rere Federn aufweist, die einerseits an den Fih-
rungs- und/oder Lagermitteln (12, 13) und anderer-
seits an dem einem und/oder dem anderen der bei-
den Standbeine (14, 15) des Stitzgestells (3) an-
greifen.

Bugeltisch (1) nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Federn Torsionsfedern sind.

Bugeltisch (1) nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Formkdorper (4) integrierte Rast-
mittel (10, 11) fiir Bereiche der Standbeine (14, 15)
des Stlitzgestells aufweist.

Bugeltisch (1) nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rastmittel (10, 11) in der Néhe
des einen bzw. des anderen Endes der Blgeltisch-
platte (2) bzw. des Formkdrpers (4) des Bligeltisches
(1) vorgesehen sind.

Bugeltisch (1) nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Formkdrper (4) integrierte Griff-
bereiche (23, 24) aufweist.

Bugeltisch (1) nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Griffbereiche (23, 24) etwa mittig
in der Nahe der einen bzw. der anderen Langsseite
(25, 26) der Blgeltischplatte (2) bzw. des Formkér-
pers (4) vorgesehen sind.

Verfahren zur Herstellung des Formkérpers (4) nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Formkoérper (4) in der Form des Formwerkzeuges
aus dem Kunststoff, z.B. Polypropylen, homogen
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10
aufgeschaumt wird.

Verfahren zur Herstellung des Formkdérpers (4) nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Formkoérper (4) aus Schaumstoff-Granulat herge-
stelltwird, das in der Form des Formwerkzeuges ver-
presst und in einem folgenden Arbeitsgang getem-
pert/gesintert wird.

Claims

1.

Ironing-board top (2) made of plastic, characterized
in that the iron-board top (2) is a single-piece mould-
ing (4) consisting of a rigid foam, and in that the
moulding has, on its underside, depressions and/or
elevations (5 - 11) which serve for accommodating
elements of the supporting framework of the ironing
board.

Ironing-board top (2) according to Claim 1, charac-
terized in that the rigid foam provided is a closed-
cell foam.

Ironing-board top (2) according to Claim 2, charac-
terized in that the rigid foam provided is expanded

polypropylene.

Ironing-board top (2) according to Claim 2, charac-
terized in that the moulding (4) is foamed homoge-
neously.

Ironing-board top (2) according to Claim 2, charac-
terized in that the moulding (4) consists of an-
nealed/sintered foam granules.

Ironing-board top (2) according to Claim 1, charac-
terized in that the top side (30) of the moulding (4)
is coated to reflect heat radiation.

Ironing-board top (2) according to Claim 1, charac-
terized in that guiding and/or bearing means (12,
13) for the supporting framework (3) of an ironing
board (1) are foamed in place in the moulding (4).

Ironing-board top (2) according to Claim 1, charac-
terized in that the moulding (4) is assigned guiding
and bearing means (12, 13) which are intended for
the supporting framework (3) of an ironing board (1)
and can be connected to the moulding (4).

Ironing-board top (2) according to Claim 7 or 8, char-
acterized in that the guiding and/or bearing means
(12, 13) for the supporting framework (3) of anironing
board (1) are located, at least to a considerable ex-
tent, beneath the outer contour of the underside (31)
of the moulding (4).
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Ironing-board top (2) according to Claim 1, charac-
terized in that the moulding (4) has, onits underside
(31), depressions and/or elevations or the like (5 to
9 and 10, 11) for accommodating elements (14, 15)
of the supporting framework (3) of an ironing board

(1).

Ironing-board top (2) according to Claim 1, charac-
terized in that the moulding (4) has fastening open-
ings (28) which are accessible from its top side (30)
and are intended for a supporting framework (3) of
an ironing board (1), it being possible for the sup-
porting framework to be fastened on the underside
(31) of the moulding.

Ironing-board top (2) according to Claim 11, char-
acterized in that the moulding (4) is reinforced
around the fastening openings (28).

Ironing-board (1), characterized in that it has an
ironing-board top (2) according to one of Claims 1
to 12.

Ironing board (1) according to Claim 13, character-
ized in that the guiding and/or bearing means (12,
13) for the supporting framework (3) of the ironing
board (1) are designed as a U-shaped frame part
(12, 13, 29), of which the two free limbs extending
in the longitudinal direction of the ironing-board top
(2) form guiding and bearing rails (12, 13) for the top
ends of one leg (15), formed by two tubes, of the
supporting framework (3), and of which the connect-
ing part (29), which connects the abovementioned
two limbs to one another, accommodates or forms
the pivot pin for the other leg (14).

Ironing board (1) according to Claim 14, character-
ized in that the U-shaped frame part (12, 13, 29)
consists of metal.

Ironing board (1) according to Claim 14, character-
ized in that the supporting framework (3) has one
or more springs which act, on the one hand, on the
guiding and/or bearing means (12, 13) and, on the
other hand, on one and/or the other of the two legs
(14, 15) of the supporting framework (3).

Ironing board (1) according to Claim 16, character-
ized in that the springs are torsion springs.

Ironing board (1) according to Claim 13, character-
ized in that the moulding (4) has integrated latching
means (10, 11) for regions of the legs (14, 15) of the
supporting framework.

Ironing board (1) according to Claim 18, character-
ized in that the latching means (10, 11) are provided
in the vicinity of one end or the other of the ironing-
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board top (2) and/or of the moulding (4) of the ironing
board (1).

Ironing board (1) according to Claim 13, character-
ized in that the moulding (4) has integrated gripping
regions (23, 24).

Ironing board (1) according to Claim 20, character-
ized in that the gripping regions (23, 24) are provid-
ed approximately centrally in the vicinity of one lon-
gitudinal side (25) or the other (26) of the ironing-
board top (2) and/or of the moulding (4).

Process for producing the moulding (4) according to
Claim 1, characterized in that the moulding (4) is
foamed homogeneously in the shape of the mould
from the plastic, e.g. polypropylene.

Process for producing the moulding (4) according to
Claim 1, characterized in that the moulding (4) is
produced from foam granules which are pressed in
the shape of the mould and, in a following step, an-
nealed/sintered.

Revendications

Planche de table a repasser (2) en plastique, carac-
térisée en ce que la planche de table a repasser
(2) est un corps moulé (4) d’'une seule piece consti-
tuée d’'une mousse dure et en ce que le corps moulé
présente sur son c6té inférieur des renfoncements
et/ou des rehaussements (5-11) qui servent a rece-
voir des éléments du bati de support de la table a
repasser.

Planche de table a repasser (2) selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que I'on prévoit comme
mousse dure une mousse a alvéoles fermées.

Planche de table a repasser (2) selon la revendica-
tion 2, caractérisée en ce que I'on prévoit comme
mousse dure du polypropyléne expansé.

Planche de table a repasser (2) selon la revendica-
tion 2, caractérisée en ce que le corps moulé (4)
est moussé de maniere homogéne.

Planche de table a repasser (2) selon la revendica-
tion 2, caractérisée en ce que le corps moulé (4)
se compose d'un granulat de mousse recuit/fritté.

Planche de table a repasser (2) selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que le coté supérieur (30)
du corps moulé (4) est revétu de maniére a réfléchir
les rayonnements thermiques.

Planche de table a repasser (2) selon la revendica-
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tion 1, caractérisée en ce que des moyens de gui-
dage et/ou de support (12, 13) pour le bati de support
(3) d’'une table a repasser (1) sont moussés dans le
corps moulé (4).

Planche de table a repasser (2) selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que 'on associe au corps
moulé (4) des moyens de guidage et/ou de support
(12, 13) pour le bati de support (3) d’'une table a
repasser (1), lesquels peuvent étre connectés au
corps moulé (4).

Planche de table a repasser (2) selon la revendica-
tion 7 ou 8, caractérisée en ce que les moyens de
guidage et/ou de support (12, 13) pour le bati de
support (3) d’'une table a repasser (1) se trouvent au
moins dans une proportion majeure en dessous du
contour extérieur du cb6té inférieur (31) du corps
moulé (4).

Planche de table a repasser (2) selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que le corps moulé (4)
présente sur son co6té inférieur (31) des renfonce-
ments et/ou des rehaussements ou similaires (5 a
9, respectivement 10, 11) pour recevoir des élé-
ments (14, 15) du bati de support (3) d’'une table a
repasser (1).

Planche de table a repasser (2) selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que le corps moulé (4)
présente des ouvertures de fixation (28) accessibles
depuis son cété supérieur (30) pour un bati de sup-
port (3) d’'une table a repasser (1) pouvant étre fixé
a son coté inférieur (31).

Planche de table a repasser (2) selon la revendica-
tion 11, caractérisée en ce que le corps moulé (4)
est renforcé tout autour des ouvertures de fixation
(28).

Table a repasser (1), caractérisée en ce qu’elle
présente une planche de table a repasser (2) selon
I'une quelconque des revendications 1 a 12.

Table a repasser (1) selon la revendication 13, ca-
ractérisée en ce que les moyens de guidage et/ou
de support (12, 13) pour le bati de support (3) de la
table a repasser (1) sont réalisés sous forme de par-
tie de cadre enforme de U (12, 13, 29), dont les deux
branches libres s’étendant dans la direction longitu-
dinale de la planche de table a repasser (2) forment
des rails de guidage et de support (12, 13) pour les
extréemités supérieures d’un pied (15) du bati de sup-
port (3) formé par deux tubes, et dont la partie de
connexion (29) reliant 'une a l'autre lesdites deux
branches recoit ou forme I'axe de pivotement pour
l'autre pied (14).
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Table a repasser (1) selon la revendication 14, ca-
ractérisée en ce que la partie de cadre en forme
de U (12, 13, 29) se compose de métal.

Table a repasser (1) selon la revendication 14, ca-
ractérisée en ce que le bati de support (3) présente
un ou plusieurs ressorts, qui viennent en prise d’'une
part sur les moyens de guidage et/ou de support (12,
13) etd’autre part surl’'un et/ou I'autre des deux pieds
(14, 15) du bati de support (3).

Table a repasser (1) selon la revendication 16, ca-
ractérisée en ce que les ressorts sont des ressorts
de torsion.

Table a repasser (1) selon la revendication 13, ca-
ractérisée en ce que le corps moulé (4) présente
des moyens d’encliquetage intégrés (10, 11) pour
des régions des pieds (14, 15) du bati de support.

Table a repasser (1) selon la revendication 18, ca-
ractérisée en ce que les moyens d’encliquetage
(10, 11) sont prévus a proximité d’'une ou de l'autre
extrémité de la planche de table a repasser (2) ou
du corps moulé (4) de la table a repasser (1).

Table a repasser (1) selon la revendication 13, ca-
ractérisée en ce que le corps moulé (4) présente
des régions de préhension intégrées (23, 24).

Table a repasser (1) selon la revendication 20, ca-
ractérisée en ce que les régions de préhension (23,
24) sont prévues approximativement au centre a
proximité d'un ou de I'autre c6té longitudinal (25, 26)
de la planche de table a repasser (2) ou du corps
moulé (4).

Procédé de fabrication du corps moulé (4) selon la
revendication 1, caractérisé en ce que le corps
moulé (4) est moussé de maniére homogene en for-
me de I'outil de moulage a partir du plastique, par
exemple du polypropyléne.

Procédé de fabrication du corps moulé (4) selon la
revendication 1, caractérisé en ce que le corps
moulé (4) est fabriqué en granulat de mousse qui
est pressé dans le moule de I'outil de moulage et qui
est recuit/fritté au cours d’une passe de travail sub-
séquente.
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