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(54) Flachenprodukt,insbesondere Faltwandungsringfiir einen Palettenbehalter, sowie Verfahren

und Vorrichtung

(57)  Faltwandungsring mit wenigstens einem Fla-
chenteil, der einen Ausschnitt aufweist, der durch einen
zwischen einer SchlieRposition und einer Offnungsposi-
tion beweglich gelagerten Klappenteil verschlieRbar ist,

wobei zur Lagerung des Klappenteils wenigstens eine

Scharnieranordnung vorgesehen ist, die derart gestaltet
ist, dass der Klappenteil sowohl begrenzt hubbeweglich
als auch schwenkbeweglich gelagert ist, wobei die
Scharnieranordnung wenigstens ein Filmscharnier auf-

weist, das zwei von einer Scharnierachse aus in unter-
schiedliche Richtungen abragende Scharnierlaschen
umfasst, wobei eine Scharnierlasche ortsfest befestigt
und die andere Scharnierlasche relativ zu ihrem Befes-
tigungsort begrenzt linearbeweglich gefiihrt ist, und wo-
bei die linearbewegliche Scharnierlasche in eine Hohl-
kammer eingebettet ist, die einen Anschlag zur Begren-
zung der Linearbeweglichkeit der Scharnierlasche um-
fasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Flachenprodukt, ins-
besondere einen Faltwandungsring, fir einen Paletten-
behalter, mit wenigstens einem Flachenteil, der einen
Ausschnitt aufweist, der durch einen zwischen einer
SchlieRposition und einer Offnungsposition beweglich
gelagerten Klappenteil verschlieRbar ist, wobei zur La-
gerung des Klappenteils eine Scharnieranordnung vor-
gesehenist, die derart gestaltet ist, dass der Klappenteil
sowohl begrenzt hubbeweglich als auch schwenkbeweg-
lich gelagertist. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren
zur Herstellung eines derartigen Faltwandungsrings, wo-
bei der Faltwandungsring als wenigstens ein Flachenteil
in einem Twin-Sheet-Verfahren aus zwei Kunststofffolien
zu einem Twin-Sheet-Teil tiefgezogen wird und anschlie-
Rend mit gegenulberliegenden Seitenabschnitten des
wenigstens einen Flachenteiles zu der Ringform zusam-
mengeflgt wird, und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens.

[0002] Aus der DE 29 09 136 A1 ist ein Palettenbehal-
ter bekannt, der einen Palettenboden sowie von diesem
Boden abragende Seitenwandungen umfasst. Eine Sei-
tenwandung ist mit einer Aussparung versehen, die
durch einen Klappenteil verschlielbar ist. Der Klappen-
teil ist an seinen gegenilberliegenden Seiten mit Rast-
nocken versehen, die in korrespondierende, schrag ver-
laufende Rastnuten an gegenuberliegenden Seitenran-
dern der Aussparung der Seitenwandung einhangbar
sind. Der Klappenteil ist zudem Uber eine Scharnieran-
ordnung an der Seitenwandung gehalten, die als Gelenk-
verbindung mit zwei kurbelartig geformten Gelenkach-
sen gestaltet ist. Zum Lésen des Klappenteils aus seiner
die Aussparung verschlieRenden SchlieBposition wird
der Klappenteil zunachst angehoben, wodurch die Rast-
nocken in vertikalen Abschnitten der Rastnuten nach
oben verschoben werden. AnschlieRend wird der Klap-
penteil aufgeschwenkt, wobei die Rastnocken aus den
Rastnuten freikommen.

[0003] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Flachenpro-
dukt sowie ein Verfahren und eine Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art zu schaffen, die ein einfach her-
stellbares und robustes Produkt erméglichen.

[0004] Diese Aufgabe wird fiir das Flachenprodukt der
eingangs genannten Art dadurch geldst, dass die Schar-
nieranordnung wenigstens ein Filmscharnier aufweist,
das zwei von einer Scharnierachse aus in unterschied-
lichen Richtungen abragende Scharnierlaschen um-
fasst, wobei eine Scharnierlasche ortsfest befestigt und
die andere Scharnierlasche relativ zu ihrem Befesti-
gungsort begrenztlinearbeweglich gefihrt ist, und wobei
die linearbewegliche Scharnierlasche in eine Hohlkam-
mer eingebettet ist, die einen Anschlag zur Begrenzung
der Linearbeweglichkeit der Scharnierlasche umfasst.
Durch die erfindungsgemafRe Lésung kann die Schar-
nieranordnung aus Kunststoff einfach hergestellt wer-
den. Die Scharnierachse definiert die Schwenkachse fiir
den Klappenteil. Die begrenzte Linearbeweglichkeit der
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Scharnierlasche relativ zu ihrem Befestigungsort ge-
wahrleistet die zusatzliche Hubbeweglichkeit des Klap-
penteils. Vorzugsweise sind wenigstens zwei Filmschar-
niere zur Lagerung des Klappenteils vorgesehen, die ei-
nem unteren Rand des Ausschnitts und damit auch ei-
nem unteren Rand des Klappenteils zugeordnet sind.
Das Flachenprodukt kann aus mehreren Flachenteilen
zu einem dreidimensionalen Hohlkérper zusammenge-
fugt sein und wenigstens ein Flachenteil ist mit dem Aus-
schnitt versehen, der durch den Klappenteil
verschlieBbar ist. In vorteilhafter Weise ist als Flachen-
produkt ein Faltwandungsring fUr einen Palettenbehalter
vorgesehen, wobei der Faltwandungsring auf einem Pa-
lettenboden aufstellbar ist und oberseitig durch einen De-
ckel verschlieRbarist. Der Faltwandungsring besteht aus
mehreren Flachenteilen, die jeweils in einem Twin-
Sheet-Verfahren aus zweithermoplastischen Kunststoff-
folien unter Bildung einer Doppelschale fiir den jeweili-
gen Flachenteil tiefgezogen sind. Wenigstens einer die-
ser Twin-Sheet-Teile ist mit dem Ausschnitt versehen,
der durch den Klappenteil verschlieRbar ist. Auch der
Klappenteil ist vorzugsweise als Twin-Sheet-Teil aus
thermoplastischen Kunststoffmaterialien hergestellt. In
vorteilhafter Weise sind auch der Palettenboden und der
Deckel des Palettenbehélters als Twin-Sheet-Teile aus
entsprechenden thermoplastischen Kunststoffmateriali-
en hergestellt. Besonders vorteilhaft sind sowohl der
Faltwandungsring als auch der Palettenboden und der
Deckel des Palettenbehalters aus gleichen Kunststoff-
materialien, vorzugsweise aus HDPE, hergestellt. Durch
die Integration der relativ zu ihrem Befestigungsort be-
grenzt linearbeweglichen Scharnierlasche in einer Hohl-
kammer ist die Scharnierlasche jeder Scharnieranord-
nung geschitzt angeordnet, so dass Beschadigungen
vermieden werden kénnen. Die erfindungsgemale Lo6-
sung eignet sich auch fir andere Flachenprodukte, die
insbesondere als Twin-Sheet-Teile aus thermoplasti-
schem Kunststoff hergestellt sind. Unter dem Begriff des
Flachenprodukts ist ein Produkt zu verstehen, das aus
mehreren Flachenteilen ein- oder mehrteilig zu einem
offenen oder geschlossenen Hohlkérper zusammenge-
setztist, wobei die Flachenteile Wandungen oder andere
Begrenzungen des Flachenprodukts bilden.

[0005] In Ausgestaltung der Erfindung ist die Schar-
nierlasche mittels wenigstens eines Hinteschnitts in der
Hohlkammer gehalten, der die Linearbeweglichkeit der
Scharnierlasche begrenzt. Der Hinterschnitt ist an der
Scharnierlasche vorgesehen. Die Hohlkammer weist ei-
nen korrespondierenden Anschlagabschnitt auf, der mit
dem Hinterschnitt der Scharnierlasche zusammenwirkt,
um die Linearbeweglichkeit der Scharnierlasche zu be-
grenzen. Die Hohlkammer ist bezuglich ihrer Innenab-
messungen derart auf die AulRenabmessungen der
Scharnierlasche abgestimmt, dass die Scharnierlasche
in der Hohlkammer linearbeweglich gefiihrt ist, ohne zu
verkippen oder zu verkanten.

[0006] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist die
Hohlkammer durch andere, ein geschlossenes Gehause
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bildende Wandungsabschnitte begrenzt, von denen we-
nigstens ein Wandungsabschnitt als separates Bauteil
hergestellt und durch Befestigungsmittel mit dem Befes-
tigungsort verbunden ist. Dieser Wandungsabschnitt ist
nach dem Einbgen der Scharnierlasche in die Hohlkam-
mer montierbar. Als Befestigungsmittel sind vorzugswei-
se Nietverbindungen vorgesehen. Vorteilhaft ist die
Hohlkammer im Bereich des Klappenteils vorgesehen.
In gleicher Weise kann die Hohlkammer im Flachenteil
vorgesehen sein, so dass die ortsfest befestigte Schar-
nierlasche am Klappenteil vorgesehen ist. Das Gehause
ist hierfur einteilig im Flachenteil integriert.

[0007] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist der
separate Wandungsabschnitt mit einem Stitzfortsatz
versehen, der einen unteren Randbereich des Klappen-
teils in der geschlossenen Position des Klappenteils re-
lativ zu dem Flachenteil stlitzt. Der Stitzfortsatz gewahr-
leistet, dass der Klappenteil im Bereich der Scharniera-
nordnung in geschlossener Stellung des Klappenteils
nach aufen gedriickt werden kann.

[0008] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind
die Wandungsabschnitte einteilig in dem Flachenteil
oder dem Klappenteil integriert. Dabei werden die Wan-
dungsabschnitte der Hohlkammer bereits bei der Her-
stellung des Flachenteils oder des Klappenteils mit vor-
gesehen. Die Hohlkammer bzw. das die Hohlkammer
umgebende Gehause weist einen Aufnahmeschlitz auf,
durch den die Scharnierlasche ins Innere der Hohlkam-
mer gefuhrt ist. Dieser Aufnahmeschlitz der Hohlkammer
wird ebenfalls bei der Herstellung der Wandungsab-
schnitte und des Flachenteils oder des Klappenteils mit
hergestellt.

[0009] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung weist
die in der Hohlkammer angeordnete Scharnierlasche ei-
nen insbesondere  hammerkopfartig erweiterten
Stirnendbereich auf, der mit dem wenigstens einen Hin-
terschnitt versehen ist. Die Scharnierlasche ist gemein-
sam mitder anderen Scharnierlasche und der Scharnier-
achse als einteiliges RImscharnier aus Kunststoff herge-
stellt.

[0010] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung sind
der Flachenteil und der Klappenteil aus thermoplasti-
schen Kunststofffolien als formstabile Twin-Sheet-Teile
gestaltet. Als geeignetes Kunststoffmaterial istinsbeson-
dere HDPE vorgesehen. In gleicher Weise kénnen auch
andere thermoplastische Kunststoffmaterialien einge-
setztwerden. Es istinsbesondere auch méglich, den Fla-
chenteil und den Klappenteil separat aus unterschiedli-
chen Kunststoffmaterialien als Twin-Sheet-Teile herzu-
stellen.

[0011] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist die
Hohlkammer auf ihrer dem Aufnahmeschlitz zugewand-
ten Seite mit einer Engstelle versehen, deren Breite ge-
ringer ist als eine Breite des erweiterten Stirnendberei-
ches der Scharnierlasche, und der Stirnendbereich der
Scharnierlasche ist unverlierbar durch den Aufnahme-
schlitz in die Hohlkammer eingepresst oder eingeschla-
gen. Hierdurch ist es moglich, die Hohlkammer bereits
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als geschlossenen Bereich herzustellen und die Schar-
nierlasche dann in Richtung ihrer anschlieRenden Line-
arbeweglichkeit innerhalb der Hohlkammer durch den
Aufnahmeschlitz hindurch in die Hohlkammer einzufiih-
ren.

[0012] Fur das Verfahren zur Herstellung eines Falt-
wandungsrings gemaf der eingangs genannten Art wird
die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe dadurch
gelost, dass der Klappenteil gleichzeitig mit dem FI&-
chenteil aus den beiden Kunststofffolien tiefgezogen
wird, wobeider Ausschnitt des Flachenteils zu einem Sei-
tenabschnitt des Flachenteils hin offen ist, und wobei der
Klappenteil wahrend des Tiefziehvorgangs geringfligig
versetzt zu dem Ausschnitt des Flachenteils angeordnet
ist, und wobei eine Randkante des gegentiberliegenden
Seitenabschnitts des Flachenteils einen Rand fir eine
offene Seite des Ausschnitts bildet. Durch das erfin-
dungsgemale Verfahren ist es mdglich, den Klappenteil
gemeinsam mitdem mit dem Ausschnitt versehenen Fl&-
chenteil in einer gemeinsamen Werkzeugform herzustel-
lenund den entstehenden Materialabfall auf ein Minimum
zu reduzieren. Die geringfiigige Versetzung des Klap-
penteils relativ zu dem Ausschnitt ist notwendig, um die
Anformung entsprechender Rastmittelam Klappenteil ei-
nerseits und am Rand des Ausschnitts andererseits be-
reits bei der Herstellung mit auszuformen. Erfindungs-
geman kénnen Klappenteil und Flachenteil somit in ei-
nem gemeinsamen Twin-Sheet-Tiefziehvorgang herge-
stelltwerden. Unterschiedliche Werkzeugformen und un-
terschiedliche Tiefziehvorgange fiir die beiden Teile wer-
den hierdurch vermieden.

[0013] Fdur die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens, die mit einem Twin-Sheet-Tiefziehwerkzeug
versehen ist, in dem zwei Kunststofffolien unter Bildung
von Teilschalen tiefziehbar und durch Zusammenpres-
sen der Teilschalen zu dem Flachenteil miteinander ver-
schweiflbar sind, wird die der Erfindung zugrundeliegen-
de Aufgabe dadurch geldst, dass das Twin-Sheet-Tief-
ziehwerkzeug zur Bildung eines einstlickigen Twin-
Sheet-Teiles, das den Flachenteil und den Klappenteil
umfasst, ausgestaltet ist. Das Twin-Sheet-Tiefziehwerk-
zeug weist einander gegenuberliegende Werkzeugfor-
men fir das Tiefziehen der jeweiligen Kunststofffolie auf,
inderder herzustellende Klappenteil geringfiigig versetzt
zu einem Ausschnitt des Flachenteils angeordnet ist.
Nach dem Herstellen des entsprechenden Twin-Sheet-
Produkts wird der Klappenteilim Bereich des Ausschnitts
durch spanende Bearbeitung von dem Flachenteil ge-
trennt. Zur Bildung eines Faltwandungsrings sind zwei
Flachenteile vorgesehen, die jeweils mit einem Aus-
schnitt flr jeweils ein Klappenteil versehen sind, und die
jeweils eineSeitenwandung und eine Stirnwandung bil-
den.

[0014] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Anspriichen sowie aus der nach-
folgenden Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbei-
spiele der Erfindung, die anhand der Zeichnungen dar-
gestellt sind.
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zeigt schematisch einen Palettenbehalter mit
einer Ausfiihrungsform eines erfindungsge-
mafen Flachenprodukts in Form eines Falt-
wandungsrings,

den Faltwandungsring fir den Palettenbehal-
ter nach Fig. 1 mit zwei Klappenteilen, die
Wandungsausschnitte verschlieRen,

den Faltwandungsring nach Fig. 2 in angeho-
bener Zwischenstellung des Klappenteils,

den Faltwandungsring nach Fig. 3in einer ers-
ten ausgeschwenkten Zwischenstellung des
Klappenteils,

den Faltwandungsring nach den Fig. 2 bis 4
in einer zweiten ausgeschwenkten Zwischen-
stellung des Klappenteils,

den Faltwandungsring mit vollstandig geoff-
netem Klappenteil,

den Faltwandungsring nach Fig. 2 mit einer
Scharnieranordnung in einer Explosionsdar-
stellung,

in vergréRerter Darstellung einen Ausschnitt
VIl des Faltwandungsrings 1 nach Fig. 7,

den Ausschnitt nach Fig. 8 mit einer offenen
Hohlkammer im Bereich der Scharnieranord-
nung,

den Ausschnitt nach Fig. 8 mit in die offene
Hohlkammer eingebettetem Filmscharnier,

den Ausschnitt nach Fig. 8 mit aufgesetztem
Deckteil,

eine weitere Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Faltwandungsrings ahnlich
Fig. 2,

in vergréRerter Darstellung einen Ausschnitt
XIll des Faltwandungsrings gemaf Fig. 12 im

Bereich einer Scharnieranordnung,

einen Ausschnitt XIV des Faltwandungsrings
nach Fig. 12 in vergrofRerter Darstellung,

einen Klappenteil des Faltwandungsrings
nach Fig. 12 in perspektivischer Darstellung,

vergrofRert einen Ausschnitt XVI der Darstel-
lung nach Fig. 15,

vergrofRert einen Ausschnitt XVII des Klap-
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penteils nach Fig. 15 und
Fig. 18 in schematischer Darstellung einen Flachen-
teil des Faltwandungsrings nach Fig. 2in einer
Anordnung innerhalb einer Werkzeugform ei-
nes Twin-Sheet-Tiefziehwerkzeugs gemein-
sam mit dem Klappenteil.

Ein Palettenbehalter 1 gemaR Fig. 1 istfir den Transport
und die Lagerung von Produkten vorgesehen, die insbe-
sondere fiir die Automobilbranche zur Fahrzeugherstel-
lung benétigt werden. Der Palettenbehalter 1 weist einen
Palettenboden 3 sowie einen Faltwandungsring 2 und
einen Deckel 4 auf. Sowohl der Palettenboden 3 als auch
der Faltwandungsring 2 und der Deckel 4 sind jeweils
aus thermoplastischem Kunststoff als Twin-Sheet-Teile
gestaltet. Dies bedeutet, dass sowohl der Palettenboden
3 als auch der Faltwandungsring 2 als auch der Deckel
4 zweischalig aus entsprechend thermoplastischen, plat-
tenférmigen Kunststofffolien tiefgezogen sind, wobei in
einem entsprechenden Twin-Sheet-Tiefziehwerkzeug
die beiden Teilschalen zu dem Twin-Sheet-Teil unter Bil-
dung von Hohlraumen zwischen den Teilschalen mitein-
ander verschweif3t werden. Als Kunststoffmaterial ist fiir
alle drei Teile beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
HDPE vorgesehen.

[0015] Der Faltwandungsring 2 wird - wie spater an-
hand der Fig. 18 ausgeflihrt werden wird - aus zwei Twin-
Sheet-Flachenteilen gebildet, die an ihren gegentiiberlie-
genden Enden zu der Ringform mechanisch, vorzugs-
weise durch Vernietung, miteinander verbunden werden.
Der Faltwandungsring 2 wird in seiner aufgefalteten
Funktionsstellung gemaR Fig. 1 in Randsicken des Pa-
lettenbodens 3 eingesteckt und in dieser aufgerichteten
Funktionsstellung durch das Einstecken gehalten. Auf
eine Oberseite des Faltwandungsrings 2 wird der Deckel
4 aufgesetzt, dessen Unterseite so auf einen oberen
Randbereich des Faltwandungsrings 2 abgestimmt ist,
dass der Deckel 4 in einfacher Weise auf die Oberseite
des Faltwandungsrings 2 aufgesteckt werden kann. Der
Faltwandungsring 2 bildet in seiner aufgestellten Funk-
tionsposition die Seitenwandungen des Palettenbehal-
ters 1. Der Faltwandungsring 2 kann in eine flach zusam-
mengelegte Ruhelage zusammengefaltet werden, in der
der Faltwandungsring 2 in eine durch einen umlaufenden
Randbereich des Palettenbodens 3 gebildete Vertiefung
des Palettenbodens 3 eingebettet werden kann. Der De-
ckel 4 ist mit seiner Unterseite so gestaltet, dass er in
der zusammengefalteten Lage des Faltwandungsrings
2 auf den Randbereich des Palettenbodens 3 aufge-
steckt werden kann und in dieser Stellung den zusam-
mengelegten Faltwandungsring Uberdeckt. In dieser
Stellung kann der Palettenbehélter 1 Platz sparend trans-
portiert werden, sobald der Palettenbehélter 1 vollstan-
dig entleert ist.

[0016] Der Faltwandungsring 2 weist insgesamt vier
Seitenwandungen 5, 6 auf, von denen zwei einander ge-
geniberliegende breite Wandungsteile 5 jeweils einen
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Ausschnitt aufweisen, der durch jeweils einen Klappen-
teil 7 verschlieRbar ist. Zwei schmale Seitenwandungen
6 werden durch schmale, geschlossene Wandungsteile
gebildet.

[0017] Die Ausschnitte der Wandungsteile 5 sind
rechteckig gestaltet und zu einer Oberseite des Faltwan-
dungsrings 2 hin offen. Jeder Ausschnittist durch jeweils
einen Klappenteil 7 verschlossen, der jeweils im Bereich
seiner Unterkante mithilfe von drei Scharnieranordnun-
gen 8 an dem Wandungsteil 5 im Bereich eines unteren
Rands des jeweiligen Ausschnitts schwenkbeweglich
gelagertist. Der Schwenkbeweglichkeit des Klappenteils
7 ist fur ein Losen des Klappenteils 7 von dem Wan-
dungsteils 5 eine Hubbewegung zu Beginn eines Off-
nungsvorgangs des Klappenteils 7 vorangestellt. Die drei
Scharnieranordnungen 8 sind Uiber die Breite des Klap-
penteils 7 gleichmaRig verteilt angeordnet und identisch
zueinander gestaltet. Um den Klappenteil 7 in seiner
SchlieBposition gemaf Fig. 2 zu halten, sind sowohl an
gegenuberliegenden Seitenrandbereichen des Klappen-
teils 7 Rastmittel 9 als auch an gegenuberliegenden Sei-
tenrandbereichen des Ausschnitts des Wandungsteils 5
komplementare Rastmittel 10 vorgesehen. Die Rastmit-
tel 10 sind einstlickig an dem Wandungsteil 5 angeformt.
Die Rastmittel 9 sind einstiickig an den gegenuberlie-
genden Randbereichen des Klappenteils 7 angeformt.
Die komplementaren Rastmittel 9, 10 werden durch kor-
respondierende Rastnocken und Rastnuten gebildet. Die
Rastnocken und Rastnuten sind derart gestaltet, dass
jeder Klappenteil 7 aus seiner arretierten SchlieBposition
gemal Fig. 2 zunachstgemaf Fig. 3in Pfeilrichtung nach
oben angehoben wird, wobei die korrespondierenden
Rastmittel 9, 10 fur diese Hubbewegung eine Zwangs-
fuhrung bilden. Die Rastmittel 9, 10 bilden flir eine obere
Endlage dieser Hubbewegung einen Anschlag und ge-
ben gleichzeitig den Klappenteil 7 fir eine anschlieRende
Schwenkbewegung nach auf3en (siehe Fig. 4 bis 6) frei.
Die Rastmittel 9, 10 sind funktional in gleicher Weise ge-
staltet wie die Rastnocken und Rastnuten fir die Siche-
rung des Klappenteils bei dem Transportbehalter der DE
2909 136 A1. Aufeine ndhere Erlauterung der Rastmittel
9, 10 wird daher hier verzichtet. Details dieser Rastmittel
9, 10 sind den Zeichnungen gemaR den Fig. 2 bis 6 und
18 entnehmbar.

[0018] Jede Scharnieranordnung 8 wird, wie anhand
der Fig. 7 bis 11 gut erkennbar ist, folgendermallen ge-
bildet: Ein Filmscharnier 12 ist als einstiickiges, platten-
artiges Kunststoffteil gestaltet und weist eine obere
Scharnierlasche 13 sowie eine untere Scharnierlasche
15 auf, die Uber einen eine Scharnierachse bildenden
Steg 14 miteinander verbunden sind. Der Scharnierach-
sensteg 14 weist eine geringere Dicke auf als die Schar-
nierlaschen 13 und 15 und bildet das eigentliche Schar-
niergelenk des Filmscharniers 12.

[0019] Die unterer Scharnierlasche 15 des Filmschar-
niers 12 wird in eine rechteckige Aussparung des Wan-
dungsteils 5 eingesetzt und Uber Befestigungsmittel 16,
vorliegend Uber zwei Nieten, mit dem Wandungsteil 5
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fest verbunden. Die Scharnierlasche 15 ist demzufolge
ortsfest mit dem Wandungsteil 5 verbunden. Der Schar-
nierachsensteg 14 ragtin unbelasteter Stellung des Film-
scharniers 12 von der unteren Scharnierlasche 15 aus
nach oben ab. An einem oberen Endbereich geht der
Scharnierachsensteg 14 in die obere Scharnierlasche 13
Uber, die mit einem hammerkopfférmigen oder T-férmi-
gen Stirnendbereich versehen ist. Der Stirnendbereich
ist gegenuliber der Brete der unteren Scharnierlasche 15
und der Breite des Scharnierachsenstegs 14 stufenfor-
mig erweitert und bildet auf gegeniiberliegenden Seiten
jeweils einen Hinterschnitt 18.

[0020] An einem unteren Randbereich des zugeord-
neten Klappenteils 7 ist eine Vertiefung vorgesehen, die
eine offene Hohlkammer 11 zur Aufnahme der oberen
Scharnierlasche 13 bildet. Die Hohlkammer 11 weist eine
geschlossene Riickwand sowie gegeniiberliegende Sei-
tenrander auf, die die Scharnierlasche 13 in Langsrich-
tung des Filmscharniers 12, d.h. in Hochrichtung des
Faltwandungsrings 1 linearbeweglich fiihren. Ein oberer
Randbereich der Hohlkammer 11 (in Fig. 10 erkennbar)
dient als oberer Endanschlag fiir die Linearbeweglichkeit
des Filmscharniers 12 relativ zum Klappenteil 7. Im Be-
reich einer Unterseite ist die Hohlkammer 11 mit zwei
Einzligen 19 versehen, die auf die Hinterschnitte 18 der
oberen Scharnierlasche 13 derart abgestimmt sind, dass
sie nach unten - ebenfalls auf die Langsachse des Film-
scharniers 12 bezogen - einen Anschlag fiir die Hinter-
schnitte 18 der oberen Scharnierlasche 13 bilden und
demzufolge die Linearbeweglichkeit der Scharnierla-
sche 13 relativ zum Klappenteil 7 innerhalb der Hohlkam-
mer 11 nach unten, d.h. zum unteren Rand des Aus-
schnitts des Wandungsteils 5 hin formschliissig begrenz-
en.

[0021] Die offene Hohlkammer 11, in die die obere
Scharnierlasche 13 des Filmscharniers 12 eingelegt ist,
wird durch ein Deckteil, vorliegend eine Deckplatte 17,
verschlossen. Die Deckplatte 17 wird mithilfe von vier
Nieten 16 jeweils seitlich neben der Hohlkammer 11 mit
dem Klappenteil 7 fest verbunden. Die Deckplatte 17 bil-
det einen in der SchlieRstellung des Klappenteils 7 nach
unten abragenden Stiitzfortsatz 22, der sich innenseitig
an der unteren Scharnierlasche 15 abstitzt und demzu-
folge eine zusatzliche Sicherung des Klappenteils 7 in
seiner Schliel3position relativ zum Wandungsteil 5im Be-
reich eines unteren Rands des Ausschnitts bildet. Auch
die Deckplatte 17 ist aus Kunststoff als entsprechendes
Plattenteil gestaltet. In gleicher Weise kann sie als Me-
tallplattenteil gestaltet sein. Die Hohlkammer 11 ist ein-
stiickig in der Vertiefung des Klappenteils eingeformt.
[0022] DerHub, derdurchdie begrenzte Linearbeweg-
lichkeit zwischen Klappenteil 7 und oberer Scharnierla-
sche 13 des Filmscharniers 12 gebildet wird, ist etwas
gréRer als der Hub, der fiir ein Anheben und Ldsen des
Klappenteils 7 in seiner Schliel3position aus den entspre-
chenden Rastmitteln 9, 10 notwendig ist.

[0023] Der Faltwandungsring 1a nach den Fig. 12 bis
17 entspricht im Wesentlichen dem zuvor anhand der
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Fig. 1 bis 11 beschriebenen Faltwandungsring. Gleiche
Teile wie das Filmscharnier 12 werden mit gleichen Be-
zugszeichen versehen. Funktionsgleiche Teile werden
ebenfalls mit gleichen Bezugszeichen, aber unter Hinzu-
fuigen des Buchstabens a versehen. Zur Vermeidung von
Wiederholungen wird auf die Ausflihrungen zu dem Falt-
wandungsring 1 nach den Fig. 1 bis 11 verwiesen. Nach-
folgend wird auf die Unterschiede des Faltwandungs-
rings 1a relativ zu der Ausfiihrungsform nach den Fig. 1
bis 11 eingegangen. Auch der Faltwandungsring 1a ist
in einem Twin-Sheet-Verfahren durch zweischalige FIa-
chenteile gebildet, analog zu dem Faltwandungsring
nach den Fig. 1 bis 11. Wesentlicher Unterschied bei
dem Faltwandungsring 1aist es, dass der jeweilige Klap-
penteil 7a der gegeniberliegenden Wandungsteile 5a
mithilfe von modifizierten Scharnieranordnungen 8a hub-
und schwenkbeweglich an dem jeweiligen Ausschnitt
des Wandungsteils 5a gehaltenist. Bei den Ausfiihrungs-
formen nach den Fig. 12 bis 17 wird die Hohlkammer 11a
fur die Aufnahme der oberen Scharnierlasche 13 des
Filmscharniers 12 bereits bei der Herstellung des Klap-
penteils 7a einstiickig als geschlossene Hohlkammer
ausgebildet. Die Hohlkammer 11aistlediglich tGiber einen
Aufnahmeschlitz 21 im Bereich einer Unterseite des
Klappenteils 7a offen (Fig. 15 bis 17). Die Hohlkammer
11a ist innenseitig in gleicher Weise mit seitlichen Flh-
rungsrandern fUr eine linearbewegliche Verlagerbarkeit
der oberen Scharnierlasche 13 sowie mit Anschlagen
19a zur Begrenzung der Linearbeweglichkeit der Schar-
nierlasche 13 versehen. Die Anschlage 19a wirken mit
den Hinterschnitten 18 des Stirnendbereichs der oberen
Scharnierlasche 13 in gleicher Weise zusammen, wie
dies bereits zuvor anhand des Faltwandungsrings 1 ge-
maR den Fig. 1 bis 11 ausgefiihrtworden war.

[0024] Der Stirnendbereich der oberen Scharnierla-
sche 13 ist, wie dies anhand der Fig. 16 gut erkennbar
ist, an seinen gegeniberliegenden Seiten mit Zentrier-
schragen versehen, die ein Einpressen in den Aufnah-
meschlitz 21 und insbesondere das Hindurchpressen
durch die zwischen den gegeniiberliegenden Anschla-
gen 19a der Hohlkammer 11a gebildete Engstelle er-
leichtern. Die Réander der oberen Scharnierlasche 13
sind in geringem Male elastisch verformbar. Auch die
Randbereiche der durch die Anschlage 19a der Hohl-
kammer 11a gebildeten Engstelle sind geringfligig elas-
tisch verformbar, so dass die Scharnierlasche 13 durch
den Aufnahmeschlitz 21 hindurch und durch die Engstel-
le hindurch in die Hohlkammer 11a eingepresst oder ein-
geschlagenwerden kann und nach dem Einpressen oder
Einschlagen unverlierbar in der Hohlkammer 11a gehal-
ten ist. Sobald das Filmscharnier 12 die Montagestellung
innerhalb der Hohlkammer 11a erreicht hat (Fig. 17), ist
sie in gleicher Weise linearbeweglich relativ zu dem die
Hohlkammer 11a bildenden Gehduseabschnitt 20 des
Klappenteils 7a, wie dies bei dem Filmscharnier 12 ge-
maR der Ausfihrungsform nach den Fig. 1 bis 11 der Fall
war.

[0025] Die untere Scharnierlasche 15 wird in gleicher
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Weise ortsfest in einer entsprechenden Vertiefung des
Wandungsteils 5a mithilfe von Nieten 16 befestigt, wie
dies bei der Ausfiihrungsform gemafR den Fig. 1 bis 11
der Fall ist.

[0026] In Fig. 18 ist schematisch gezeigt, wie der Falt-
wandungsring 2 gemal den Fig. 1 bis 11 in einem Twin-
Sheet-Verfahren hergestellt wird. Dabei werden zwei
identische Flachenteile nacheinander in einem Twin-
Sheet-Tiefziehwerkzeug T hergestellt, die anschlieRend
an ihren gegenilberliegenden Seitenrédndern zu einem
Ring zusammengefligt werden und dadurch die insge-
samt vier Seitenwande des Faltwandungsrings 2 erge-
ben. Erfindungsgemaf wird gleichzeitig mit der Herstel-
lung des jeweiligen Flachenteils, der jeweils einen front-
oder riickseitigen Wandungsteil 5 sowie einen Seiten-
wandungsteil 6 umfasst, auch der jeweils zugehdrige
Klappenteil 7 mit hergestellt. Da gleichzeitig auch die
Rastmittel 9, 10 sowohl im Bereich des Ausschnitts des
Wandungsteils 5 wie auch an den gegeniberliegenden
Seitenrandern des Klappenteils 7 mit angeformt werden,
ist der Klappenteil 7 relativ zu dem Ausschnitt des Wan-
dungsteils 5 geringfligig nach aufRen und nach oben ver-
setztinnerhalb des Twin-Sheet-Tiefziehwerkzeugs T an-
geordnet. Mitanderen Worten, die entsprechend negativ
gestalteten Werkzeugformen des Twin-Sheet-Tiefzieh-
werkzeugs T sehen eine entsprechend versetzte Anord-
nung des Klappenteils 7 relativ zu dem Ausschnitt vor.
Vorteilhaft wird zudem die Trennlinie der beiden Flachen-
teile, Uber die die beiden Flachenteile nach der Herstel-
lung im Twin-Sheet-Verfahren mechanisch zusammen-
gefligt werden, am auflenliegenden seitlichen Randbe-
reichen des Klappenteils 7 so vorgesehen, dass der kor-
respondierende Randbereich des Ausschnitts des ent-
sprechenden Wandungsteils 5 durch das zweite FI&-
chenteil gebildet wird. Dies ist anhand der Fig. 18 ver-
deutlicht: auf der rechten Seite des Flachenteils ist ein
seitlicher Randbereich des Ausschnitts des Wandungs-
teils 5 des zweiten, nicht dargestellten Flachenteils vor-
gesehen. Die in der Darstellung nach Fig. 18 rechte Seite
des zweiten Flachenteils wird daher nach der Herstellung
im Twin-Sheet-Tiefziehwerkzeug T in einfacher Weise
an die linke Seite des ersten, hier dargestellten Flachen-
teils mechanisch angefligt, wodurch der seitlich noch of-
fene Ausschnitt zwangslaufig geschlossen wird und sich
die zweite Rastmittelseite fiir den Klappenteil 7 ergibt.
Gemeinsam mit der Herstellung des jeweiligen Flachen-
teils wird in dem Twin-Sheet-Tiefziehwerkzeug T dem-
zufolge auch jeweils ein Klappenteil 7 mit hergestellt.
Nach der Fertigstellung wird der Klappenteil 7 aus dem
Ausschnitt des mit diesem hergestellten Flachenteils
durch spanende Bearbeitung ausgeschnitten, die Ran-
der werden entsprechend entgratet und anschliefend
kann das mechanische Zusammenfiigen der beiden von
ihrer Gestaltung her identischen Flachenteile erfolgen.
Die zwischenzeitlich getrennten Klappenteile 7 werden
anschlieRend mittels der Scharnieranordnungen 8 in den
Ausschnitten der beiden Wandungsteile 5 montiert.
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Patentanspriiche

1.

Flachenprodukt, insbesondere Faltwandungsring
fur einen Palettenbehalter, mit wenigstens einem
Flachenteil, der einen Ausschnitt aufweist, der durch
einen zwischen einer SchlieRposition und einer Off-
nungsposition beweglich gelagerten Klappenteil
verschlieRbar ist, wobei zur Lagerung des Klappen-
teils wenigstens eine Scharnieranordnung vorgese-
hen ist, die derart gestaltet ist, dass der Klappenteil
sowohl begrenzt hubbeweglich als auch schwenk-
beweglich gelagert ist, dadurch gekennzeichnet,
dass die Scharnieranordnung (8, 8a) wenigstens ein
Filmscharnier (12) aufweist, das zwei von einer
Scharnierachse aus in unterschiedlichen Richtun-
gen abragende Scharnierlaschen (13, 15) umfasst,
wobei eine Scharnierlasche (15) ortsfest befestigt
und die andere Scharnierlasche (13) relativ zu ihrem
Befestigungsort begrenzt linearbeweglich gefiihrt
ist, und wobei die linearbewegliche Scharnierlasche
(13) in eine Hohlkammer (11, 11a) eingebettet ist,
die einen Anschlag (19, 19a) zur Begrenzung der
Linearbeweglichkeit der Scharnierlasche (13) um-
fasst.

Flachenprodukt nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Scharnierlasche (13) mit-
tels wenigstens eines Hinterschnitts (18) in der Hohl-
kammer (11, 11a) gehalten ist, der die Linearbeweg-
lichkeit der Scharnierlasche (13) begrenzt.

Flachenprodukt nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Hohlkammer (11, 11a)
durch mehrere, ein geschlossenes Gehause bilden-
de Wandungsabschnitte begrenztist, von denen we-
nigstens ein Wandungsabschnitt (17) als separates
Bauteil hergestellt und durch Befestigungsmittel (16)
mit dem Befestigungsort verbunden ist.

Flachenprodukt nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der separate Wandungsab-
schnitt (17) mit einem Stltzfortsatz (22) versehen
ist, der einen unteren Randbereich des Klappenteils
(7) in der geschlossenen Position des Klappenteils
(7) relativ zu dem Flachenteil (5) stitzt.

Flachenprodukt nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wandungsabschnitte
einteilig in dem Flachenteil oder dem Klappenteil in-
tegriert sind.

Flachenprodukt nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die in
der Hohlkammer (11, 11a) angeordnete Scharnier-
lasche (13) einen insbesondere hammerkopfartig er-
weiterten Stirnendbereich aufweist, der mit dem we-
nigstens einen Hinterschnitt (18) versehen ist.
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10.

Flachenprodukt nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Hohlkammer auf ihrer ei-
nem Aufnahmeschlitz (21) zugewandten Seite mit
einer Engstelle versehen ist, deren Breite geringer
ist als eine Breite des erweiterten Stirnendbereichs
der Scharnierlasche (13), und dass der Stirnendbe-
reich der Scharnierlasche (13) unverlierbar durch
den Aufnahmeschlitz (21) in die Hohlkammer (11a)
eingepresst oder eingeschlagen ist.

Flachenprodukt nach wenigstens einem der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Flachenteil (5, 6) und der Klappenteil (7)
aus thermoplastischen Kunststofffolien als formsta-
bile Twin-Sheet-Teile gestaltet sind.

Verfahren zur Herstellung eines Faltwandungsrings
nach einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei
der Faltwandungsring als wenigstens ein Flachenteil
in einem Twin-Sheet-Verfahren aus zwei Kunststoff-
folien zu wenigstens einem Twin-Sheet-Teil tiefge-
zogen wird und anschlielend mit seinen gegenuber-
liegenden Seitenabschnitten des wenigstens einen
Flachenteils zu der Ringform zusammengefligt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass der Klappenteil (7)
gleichzeitigmitdem Flachenteil (5, 6) aus den beiden
Kunststofffolien tiefgezogen wird, wobei der Aus-
schnitt des Flachenteils zu einem Seitenabschnitt
des Flachenteils hin offen ist, und wobei der Klap-
penteil (7) wahrend des Tiefziehvorgangs geringfii-
gig versetzt zu dem Ausschnitt des Flachenteils an-
geordnet ist, und wobei eine Randkante des gegen-
Uberliegenden Seitenabschnitts des Flachenteils ei-
nen Rand fur eine offene Seite des Ausschnitts bil-
det.

Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens
nach Anspruch 9 mit einem Twin-Sheet-Tiefzieh-
werkzeug (T), in dem zwei Kunststofffolien unter Bil-
dung von Teilschalen tiefziehbar und durch Zusam-
menpressen der Teilschalen zu dem Flachenteil mit-
einander verschweil3bar sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Twin-Sheet-Tiefziehwerkzeug
(T) zur Bildung eines einstlickigen Twin-Sheet-Tei-
les, das den Flachenteil (5, 6) und den Klappenteil
(7) umfasst, ausgestaltet ist.
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