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MAURICIO JARAMILLO CAMPUZANO, abogado, identificado con la
cédula de ciudadania No. 80.421.942 de Bogota y la tarjeta profesional No.
74.555 del Consejo Superior de la Judicatura, actuando en calidad de
apoderado de las sociedades DEUTSCHE COMPOSITE GMBH y AR-K
S.A.S., solicitantes del asunto, interpongo el presente Recurso de
Reposicion, de conformidad con el articulo 52 del Cédigo Contencioso
Administrativo, con los argumentos que demuestran que lo definido en las

reivindicaciones de este expediente presenta Novedad y Mérito Inventivo:

1. Se ha observado que, en base a la Tabla 1 de la Denegatoria, el
Examinador ha rechazado la Reivindicaciéon 1 por falta de Novedad.
Para ello, en dicha Tabla 1, se indican las etapas del Documento D1
que, segun el Examinador, pretenden ser iguales, las mismas o
similares a aquellas reivindicadas en la presente Solicitud. Antes de
refutar esta comparacion, haremos primero los siguientes

comentarios.

2. Cuando en la respuesta al Oficio anterior, la Solicitante ha defendido
el método de la invencién haciendo referencia a las Figuras 1, 2 y 25,
de D1 para mostrar secuencialmente que el método alli descripto
nada tiene que ver con el reivindicado en la presente solicitud, el
Examinador, ahora en su Informe Denegatorio, se refiere a dicha

defensa como equivocada indicando que su analisis, para determinar
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la igualdad entre métodos, se bas6é en que “la comparacién que se
realiza del panel descrito en esta solicitud, es frente a una de las
modalidades descritas en la figura 9 de D1,”. Entendemos que es
justamente en esta comparacion donde surge la errénea
interpretacion de la presente invencidén por parte del Examinador. En
otras palabras, el Examinador compard la Figura 9 de D1, es decir un

producto, contra el método de la presente invencion.

Veamos los paneles de ambas invenciones.

Presente invencion:
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3. Arriba se ven la Figura 1c de la presente invencién y la Figura 9 de
D1. Pueden parecer similares pero, éQué tiene que ver esto con el
método reivindicado en la presente solicitud de patente?
¢Acaso dos productos similares tienen que haber sido obtenidos por

el mismo método? Por supuesto, la respuesta es NO.
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¢No pueden emplearse métodos diferentes para obtener un mismo

producto? Por supuesto, la respuesta es SI.

4. Justamente el panel de D1, que se ve en la Figura 9 de arriba, se
obtiene por un método-totalmente distinto a aquel reivindicado en la
Reivindiéacién 1 de la presente solicitud de patente y, sin embargo,
el Examinador sostiene que son |lo mismo simplemente porque los

productos finales, a su criterio, son parecidos..

5. Efectivamente, el Examinador sostiene, en su Tabla 1, que el método
de D1 es un método para producir un panel de nicleo de espuma .....

que comprende los pasos de:

Formar una pluralidad de tableros planos de plastico
rigido con cada borde teniendo al menos una cara con una
hoja de sobre-postura, con ajustes sucesivos del material
espumado con las ldminas de material mallado dispuestos
entre los tableros extendidos en una direccion linear
formando una pila, y ademas formando un angulo relativo
a la direccién lineal (Col. 12, lineas 35 a 42, reivindicacién

1).

El apilado a que hace referencia D1 comienza con la disposicion que

puede ver en la Figura 2 de D1:
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6. De acuerdo con la Figura 2, previamente a realizar el apilado, las

planchuelas 40 y ldminas 42 se adhieren entre si mediante un
adhesivo de resina la cual puede estar comprendida por poliuretanos

o poliésteres. Es decir, el bloque 55 (que se muestra mas abajo) esta

conformado por las planchuelas 40 y laminas 42, las cuales

previamente estan adheridas entre si mediante una resina que puede

recubrir ambas caras de la lamina 42, o bien una de las caras de las

planchuelas 40.

Nada de esto se puede ver en la presente solicitud de patente, nada

de esto forma parte del método reivindicado en la presente solicitud

de patente. El Examinador esta haciendo una errénea interpretacion

del método descripto e ilustrado en D1.

D1 se basa en el apilado de las placas 40 entre las que se disponen
laminas 42 adheridas entre si mediante adhesivos y luego, todas las
placas 40 y ldminas 42 se compactan para hacer un bloque 55 vy
recién alli se cortan los paneles definitivos, como muestra la

siguiente Figura de D1.
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¢Donde, en la Reivindicacion 1 de la presente invencién, se habla de
pegar con adhesivo, placas y laminas y apilarlas para formar un

bloque prensado que luego es cortado en paneles? En ningun lugar.

8. El Examinador parece haber ignorado totalmente las etapas que

componen el método de la presente invencion y que son:

1) proveer bloques (8, 10, 12, 14) de material de una
capa central y un haces transversales (4, 16, 18) hecho
de un material previamente laminado y disponerios en
forma que una superficie del bloque de material de una
capa central y un borde del haz transversal formen un
area conjuntamente laminable para la capa de
recubrimiento a laminar y disponiendo el haz transversal

de manera que forme un angulo con al drea laminable,

VEASE ESTA DISPOSICION:
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y 2) laminar capas de recubrimiento (26, 28) sobre el
adrea laminable haciendo que la resina de la capa de
recubrimiento establezca un enlace entre la superficie del
blogue de los bloques (8, 10, 12, 14) y los bordes de los
haces transversales (4, 16, 18) por un lado y la capa de

recubrimiento por el otro lado.

VEASE ESTO EN LA FIGURA SIGUIENTE:

ﬁ fc

9. Como es facil advertir, el método de la invencién no apela a ninguin
apilamiento de placas adheridas a laminas intercaladas con adhesivo
para formar un bloque prensado a partir del cual se cortan luego los
paneles buscados. En el método de la presente invencidn se disponen

las partes para obtener el panel en forma directa.

10. Haciendo referencia ahora al panel sandwich de las reivindicaciones
7 a 12 de la presente invencion, en la respuesta al Oficio anterior, se
intenté demostrar al Examinador que este panel no se encontraba

anticipado por el Documento D1. Para ello se hizo una comparacion
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de este panel con aquel de la Figura 25 de D1 y el Examinador, en
lugar de detenerse en el analisis de esta comparacion entre los
paneles, independientemente del método de obtencién, indicé que la
Figura de D1 que debia tenerse en cuenta para demostrar que el

método no era nuevo, es la Figura 9 de D1.

11. Al emplearse la Figura 25 de D1 se intent6 presentar el panel de D1

mas cercano al de la presente invencion, si se hubiera elegido la
Figura 9 de D1, lo que hubiera sido mas conveniente para la
Solicitante, se habria elegido el panel mas alejado a aquel de la

presente invencion. Véase la Figura 9 de D1:

myAwm{‘ga;%i
14 M2

¢Dénde se muestra, en la Figura 9 de D1, las capas de recubrimiento
laminadas 26 y 28 de la presente invenciéon? Claramente, NO se

muestran. Es por ello que se eligié una comparacién mas cercana con

la Figura 25.

12. Efectivamente, si se analiza la Figura 25 (abajo, izquierda) de D1

podria interpretarse que el panel ilustrado es similar al panel de la
Figura 2b (abajo, derecha) de la invencion. Esto no es una correcta

interpretacion.
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13. El panel sdndwich 65 de D1 presenta dos paneles 35 unidos a una
ldmina 62 mediante un adhesivo de resina, estando dichos paneles
35 provistos de aristas vivas 74 a lo largo de cada una de las “tiras”
58. A su vez, se provee de un recubrimiento superficial 68 que puede
ser de aluminio o metal, el cual estd adherido a dichos paneles 35
mediante una capa adhesiva 72. Dicha capa adhesiva 72 estd en
contacto con dicha lamina 62 y con las caras de los paneles 35. A
diferencia de D1, el panel sandwich de la presente invenciéon esta
conformado por un par de bloques 8", 10’, 12, 14/, dispuestos en
conjunto con dichos haces 4, 16, 18, siendo que dicha capa de
recubrimiento 26 cubre una de las caras de la capa central de
manera que los bloques y haces queden fijos y en contacto con la

capa de recubrimiento.

14. Finalmente, y sin animo alguno de condicionar la decisidn que deban
tomar los funcionarios que estudien este Recurso, no pude dejar de
evaluarse, o al menos tener en cuenta, el hecho de que la MISMA
invencién ha sido estudiada por la Oficina Europea de Patentes, la
cual ha citado el MISMO antecedente D1 citado por el Examinador
Colombiano, y ha evaluado, frente a dicho antecedente D1, el MISMO
alcance reivindicatorio que la Solicitud Colombiana y, sin embargo,
ha concedido la invencion. No pude ignorarse la excelencia en el
examen llevado a cabo por la Oficina de Patentes Europea que,
efectivamente, ha concedido la invencidon bajo el nimero EP 2 450

498 B1 (Se acompafia copia de dicha Patente Europea). Si se analiza
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la Reivindicacion 1 Europea, se comprobara que es la misma que esta
siendo rechazada en Colombia en base al mismo antecedente D1 que
fue evaluado por los Examinadores Europeos. Esto, lejos de ser
ignorado, deberia ser tenido en cuenta por lo menos para otorgar
otra oportunidad de discusion con el Examinador a cargo de esta

Solicitud Colombiana.

15. Nuestra respetuosa conclusion es que la presente Solicitud de
Patente es NUEVA y goza de MERITO INVENTIVO frente al

Documento D1 citado.

Pretensiones:

Revocar la Resolucidon No. 20207 que rechazé la patente titulada “PANEL
SANDWICH QUE TIENE UN HAZ TRANSVERSAL Y UN METODO PARA
PRODUCCION”, a favor de las sociedades DEUTSCHE COMPOSITE GMBH %
AR-K S.A.S., y devolver dicha solicitud a la Direccion de Nuevas Creaciones
para llevar a cabo nuevamente el analisis de novedad y altura inventiva de
la invencion propuesta, considerando la argumentacidon en este sentido,

presente en el expediente.

Notificaciones

Recibiré notificaciones en la secretaria de su Despacho; en mis oficinas de
abogado ubicadas en la Calle 67 No. 7 - 35, oficina 1204, teléfono
3192900, fax 3210295, Bogota D.C., Colombia, o; al correo electronico

apenaranda@gpzlegal.com.

Atentamente,

N

MAURICIO JARAMILLO C.
C.C. 80.421.942 de Bogota
T.P. 74.555 del C.S.Jra.

CMR
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Sand-
wichplatte aus mindestens einer laminierten Deckschicht
und mindestens einem Kernschicht-Materialblock sowie
ein Verfahren zum Herstellen einer solchen Sandwich-
platte.

[0002] Sandwichplatten sind weit verbreitetes Bau-
und Konstruktionsmaterial. Begrifflich fassen sie Flach-
material zusammen, dass aus mindestens zwei Schich-
ten besteht.

[0003] Weit verbreitet sind Sandwichplatten aus einer
verhaltnismfig volumindsen Kernschicht mit jeweils ei-
ner Deckschicht auf den beiden Seiten der Kernschicht.
Um zum Beispiel einer Sandwichplatte sowohl thermisch
dammende als auch mechanisch tragende Eigenschaf-
ten zu verleihen, ist eine typische Sandwichplatte aus
einer Kernschicht aus leichtem, formstabilen Kunststoff-
schaum und beidseitigen Deckschichten zum Beispiel
aus GfK- oder CfK-Laminat aufgebaut. Glasfaserver-
starkter Kunststoff (GfK) und kohlefaserverstarkter
Kunststoff (CfK) bestehen bekanntlich aus Glas- bezie-
hungsweise Kohlefaser-Gewebematten (als Faserver-
stéarkung), die auf die zu laminierende Oberflache (hier
den einen Kernschichtmaterialblock aus dem Kunststoff-
schaum) in einer oder mehreren Lagen Gibereinander ge-
legt und mit Kunststoff, zum Beispiel Epoxid- oder Poly-
ester-Harz mit Harter, vorzugsweise einschlieBlich
Flammschutz durchtrénkt (bestrichen und/oder tibergos-
sen) werden (als sogenannte Matrix).

[0004] Eine Sandwichplatte sowie ein Verfahrenzude-
ren Herstellung nach dem Stand der Technik sind aus
dem Patent US 5,462,623 bekannt.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zu Grunde, eine Sandwichplatte zu schaffen, die noch
verbesserte Steifigkeits- und Festigkeitseigenschaft auf-
weist.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR mittels
eines Verfahrens mit den Merkmalen des Anspruchs 1
geldst sowie durch eine Sandwichplatte mit den Merk-
malen von Anspruch 7. Bevorzugte Ausgestaltungen
sind in den jeweiligen Unteranspriichen angegeben.
[0007] Im erfindungsgeméRen Verfahren wird eine
Sandwichplatte aus mindestens einem Kernschicht-Ma-
terialblock und mindestens einer Deckschicht zum Bei-
spiel aus GfK- oder CfK-Laminat hergestellt, die auf den
Materialblock laminiert wird. ErfindungsgemaR umfasst
das Verfahren den Schritt, mindestens einen Kern-
schicht-Materialblock sowie einen Quertrager aus einer
zuvor laminierten Platte so anzuordnen, dass eine Ober-
flache des Kernschicht-Materialblocks und eine Kante
des Quertragers in einer Flache liegen, die gemeinsam
laminierbar ist ("eine gemeinsam laminierbare Flache fiir
die zulaminierende Deckschicht bilden"). Der Quertrager
liegt dabei in einem Winkel zu der laminierbaren Flache
- also nicht planparallel zu ihr.

[0008] ErfindungsgemaR umfasstdas Verfahren dann
ferner den Schritt, die laminierbare Flache (in der die
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Oberflache des Kernschicht-Materialblocks und die Kan-
te des Quertrégers liegen) so zu laminieren, dass Harz
eine Verbindung zwischen einerseits der Oberflache des
Kernschicht-Materialblocks und der Kante des Quertra-
gers und andererseits der zu laminierenden Deckschicht
herstellt. Mindestens in einem Bereich also, wo die Kante
des Quertragers in der laminierbaren Flache liegt, stelit
Harz der laminierten Deckschicht eine Verbindung zwi-
schen einerseits der Oberflaiche des Kernschicht-Mate-
rialblocks und der Kante des Quertrigers und anderer-
seits der zu laminierenden Deckschicht her.

[0009] Erfindungsgeman ist auch eine Sandwichplatte
der Gestalt, die sich aus der erfindungsgemaRen Her-
stellung ergibt.

[0010] ErfindungsgemaR also werden Sandwichplat-
ten (insbesondere des eingangs beispielhaft erwéhnten
Aufbaus mit einer leichten, formstabilen Kernschicht und
tragfahigen Laminat-AuRenschichten) mit zusatzlicher
Biege- und Torsionsteifigkeit ausgestattet, indem in die
Kernschicht mindestens ein Quertrager aus einer zuvor
laminierten Platte einlaminiert wird.

[0011] Quertrager aus einer zuvor laminierten Platte
heibt erfindungsgeman, dass eine Platte durch Laminie-
ren hergestellt wird und dann erfindungsgeman in einer
Sandwichplatte verarbeitet wird. Platte heilt hierbei nicht
zwangslaufig, eben zu sein. Sondern der erfindungsge-
maRe Quertrager kann auch gekriimmt und/oder ge-
wolbt, aber auch sogar zum Beispiel zickzack-oder wel-
lenférmig sein. Durch Laminieren im erfindungsgema-
Ren Sinne hergestellt sein kann eine Platte zum Beispiel,
indem eine oder mehrere Glas- oder Kohlefaser-Gewe-
bematten auf einem ebenen Untergrund (oder auf einem
Untergrund entsprechend der eben angedeuteten mog-
lichen raumlichen Gestalt) ausgelegt und mit Kunststoff
wie zum Beispiel Epoxidharz durchtrankt, bestrichen
und/oder libergossen werden. Nach dem Aushérten des
Harzes wird die so laminierte Platte von dem Untergrund
abgenommen. Dazu kann der Untergrund mit Trennmit-
tel versehen sein, um das Abnehmen zu erleichtern. No-
tigenfalls wird die Platte nun zugeschnitten.

[0012] Vorzugsweise wir das erfindungsgemafe Ver-
fahren zum Herstellen einer erfindungsgemaRen Platte
folgendermafen durchgefiihrt: Ein Kernschicht-Materi-
alblock wird neben einen Quertrager aus einer zuvor la-
minierten Platte ausgelegt. Dies geschieht vorzugsweise
flachenbiindig, das heifdt, ein (vorzugsweise ebener)
Quertrager wird flachenbiindig an eine (dann vorzugs-
weise ebene) Aulenflache (Seitenfliche, StoRflache)
des Kernschicht-Materialblocks angelegt. Vorzugsweise
an die andere Seite des Quertragers wird wieder ein
Block angelegt, daran wieder ein Quertrager und so wei-
ter, zum Beispiel bis die L&nger der herzustellenden
Sandwichplatte erreicht ist. Diese aneinander gelegten
Elemente bilden die Kernschicht der herzustelienden
Sandwichplatte. Einige der Quertrager sind dabei vor-
zugsweise so orientiert, dass die L&nge, in der sie her-
gestellt (zum Beispiel von einer zuvor laminierten
GroRplatte abgeschnitten) wurden, nun als Hohe orien-



3 EP 2 450 498 B1 4

tiert ist - also senkrecht. Die gegen diese Quertrager an-
gelegten Kernschicht-Materialblocks haben dann eine
entsprechende Héhe und eine senkrechte Seitenfléche,
die flachenbtindig gegen den senkrecht orientierten
Quertrager anliegt. Andere der Quertrager kénnen dabei
so orientiert sein, dass die Lénge, in der sie hergestellt
(zum Beispiel von einer zuvor laminierten Grofiplatte ab-
geschnitten) wurden, nun als Diagonale orientiert ist -
also zum Beispiel unter 45°. Die gegen diese Quertrager
angelegten Kernschicht-Materialblocks sind dann ent-
sprechend diagonal zugeschnitten und haben eine ent-
sprechend (zum Beispiel 45°) schrége Seitenflache, die
flachenblindig gegen den senkrecht orientierten Quer-
trager anliegt. Die Rénder dieser ausgelegten Bestand-
teile der Kernschicht werden vorzugsweise gerade zu
einander ausgerichtet (oder, auch spater zugeschnitten).
Im n&chsten Schritt wird nun auf eine gemeinsame Au-
Renseite dieser blndig aneinander anschlieBenden
Kernschicht-Bestandteile (die AuRenseite aus den Ober-
seiten der Kernschicht-Materialblocks und den oberen
Kanten der Quertrager) eine Deckschicht zum Beispiel
aus GfK- oder CfK-Laminat laminiert, so dass Harz der
laminierten Deckschicht eine Verbindung zwischen ei-
nerseits der Oberflache des jeweiligen Kernschicht-Ma-
terialblocks und der Kante des Quertrdgers und ande-
rerseits der zu laminierenden Deckschicht herstellt. Nach
Trocknen dieser Deckschicht wird die Anordnung umge-
dreht, und das Laminieren der Deckschicht wird auf de-
ren Unterseite wiederholt: auf die AuRenseite der blindig
aneinander anschlieRenden Kernschicht-Bestandteile
(die AuRenseite aus den vorherigen Unterseiten der
Kernschicht-Materialblocks und den vorherigen unteren
Kanten der Quertrager) wird eine Deckschicht zum Bei-
spiel aus GfK- oder CfK-LLaminat laminiert, so dass Harz
der laminierten Deckschicht eine Verbindung zwischen
einerseits der Oberflaiche des jeweiligen Kernschicht-
Materialblocks und der Kante des Quertragers und an-
dererseits der zu laminierenden Deckschicht herstelit.
[0013] Es ist zwar wegen der geometrischen Uber-
sichtlichkeit und Einfachheit und der daraus resultieren-
den wirtschaftlichen Herstellbarkeit (auch wegen des re-
lativ gréReren Bedarfs an ebenen Sandwichplatten) be-
sonders bevarzugt, aus quaderférmigem Kernschicht-
Materialblock-Material (oder zumindest mit ebener, plan-
paralleler Ober- und Unterseite) eine ebene Sandwich-
platte mit einer ober- und einer unterseitigen Deckschicht
herzustellen. Aber auch alle anderen rdumlichen Ausge-
staltungen mitgekrimmten und/oder gewdlbten Elemen-
ten mit den Merkmalen eines der beiden unabhéngigen
Anspriiche sind erfindungsgemafn mdglich.

[0014] Diese und andere Merkmale und Vorteile der
vorliegenden Erfindung werden anhand von Ausfiih-
rungsbeispielen in den beigefligten Abbildungen weiter
erldutert.

Figur 1 zeigt rAumlich schematisch das etfindungs-
gemaRe Herstellen einer erfindungsgemaken Sand-
wichplatte in drei Stadien,
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Figur 2 zeigt rdumlich schematisch eine Alternative
zu Figur 1 ebenfalls in drei Stadien,

Figur 3 zeigt eine Seitenansicht von vier verschie-
denen erfindungsgem&Ren Sandwichplatten,

Figur 4 zeig réumlich schematisch das Zuschneiden
von erfindungsgem&Ren Quertrdgern aus einer zu-
vor laminierten Platte und

Figur 5 zeigt eine Draufsicht auf vier verschiedene
alternative erfindungsgemaie Sandwichplatten.

[0015] Zunachst mit Blick auf Figur 4 ist erkennbar, wie
aus einer zuvor laminierten Platte 2 zum Beispie! aus
faserverstarktem Kunststoff Quertriger 4 abgeschnitten
werden. Die Quertrager 4 werden in einer Lange L von
der Platte abgeschnitten. D. h. mit anderen Worten, die
parallelen Schnittkanten 6 der Quertrager 4 haben den
Abstand L voneinander. Geschnitten werden die Quer-
trager 4 zum Beispiel mittels einer Bands#igeoder einer
Kreissége. Das Ségewerkzeug ist in Figur 4 nur sche-
matisch durch eine strichpunktierte Linie 8 angedeutet.
[0016] Figur 1a zeigt vier Kernschicht-Materialblocks
8,10, 12, 14, die im Wechsel mit jeweils einem Quertra-
ger 16,4, 18 als Kernschicht einer herzustellenden Sand-
wichplatte 20 (Figur 1c) blindig aneinander angeordnet
sind.

[0017] Die Kernschicht-Materialblocks haben jewells
eine Oberseite 22 und eine Unterseite 24, die parallel
zueinander sind. Die Quertrager 4, 16 und 18 sind eben.
Sie sind (mit ihrer jeweiligen Ober- bzw. Unterseite) fla-
chenbiindig an eine jeweilige ebene Auflenfliche eines
der Materialblocks flachenblindig angelegt. Der Quertra-
ger 4 ist so orientiert, dass seine Lange L, in der er von
der zuvor laminierten GroRplatte 2 gemaf} Figur 4 abge-
schnitten worden war, nun als HShe arientiert ist - also
in Figur 1a senkrecht. Die ausgelegten Materialblocks 8,
10, 12, 14 haben eine entsprechende Hbhe, also einen
Abstand L ihrer Oberseite 22 von ihrer dazu planparal-
lelen Unterseite 24. Die Quertrager 16 und 18 sind wie
erkennbar diagonal unter 45° zur Oberseite 22 und Un-
terseite 24 orientiert. Diese beiden Quertrdger 16 und 18
haben eine gréRere Lénge (L mal der Quadratwurzel aus
2), sodass ihre jeweilige obere Kante 6 mit der Oberseite
der Materialblocks und ihre jeweilige untere Kante mit
der Unterseite der Materialblocks eine ebene, gemein-
sam laminierbare Flache bilden.

[0018] Im nachsten Schrittwird nun aufdie gemeinsam
laminierbare Flache auf der Oberseite 22 dieser bindig
aneinanderliegenden Kernschicht-Bestandteile 8, 16,
10, 4,12, 18, 14 eine Deckschicht 26 (Figur 1b) laminiert.
Nach Trocknen dieser Deckschicht 26 wird die Anord-
nung umgedreht. Es ergibt sich dann die Anordnung ge-
maR Figur 1b. Erkennbar ist nun die vorherige Unterseite
24 als ebene, gemeinsam laminierbare Flache 24 - (nun)
an der Oberseite der so angeordneten Kernschicht-Ele-
mente (von links nach rechts 14, 18, 12, 4, 10, 186, 8).
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Auch diese ebene, zu laminierende Flache 24 wird nun
mit einer Deckschicht 28 (Figur 1c) laminiert und trock-
nen gelassen. So entsteht die fertige Sandwichplatte 20
geman Figur 1c.

[0019] Erkennbarinsbesondere in Figur 1c hatdasLa-
minieren der beiden Deckschichten 26, 28 so stattgefun-
den, dass Harz der laminierten Deckschicht eine Verbin-
dung zwischen einerseits der laminierten Deckschicht
26, 28 und andererseits den Oberflachen des jeweiligen
Kernschicht-Materialblocks (auf deren beiden Seiten 22
und 24) herstellt und dass das Harz aulerdem auch eine
Verbindung zwischen einerseits der laminierten Deck-
schicht 26, 28 und andererseits den Kanten 6 der Quer-
trager 16, 4, 18 herstellt. Um dies erfindungsgeman zu
ermdglichen, liegen die Kanten 6 der Querirager 16, 4,
18 in einer Flache - hier sogar in einer Ebene - mit Au-
Renseiten der Kernschicht-Materialblocks (hier an deren
einer Seite 22 und der planparalle! dazu liegenden an-
deren Seite 24). So bilden zum Beispiel gemaf Figur 1a
die Oberseiten 22 der Kernschicht-Materialblocks 8, 10,
12, 14 zusammen mit den oberen Kanten 6 der Quertra-
ger 16, 4, 18 wie schon gesagt eine gemeinsam lami-
nierbare Flache fir die zu laminierende Deckschicht (die
nach dem Umdrehen gemaR Figur 1b auf der Unterseite
die Bezugsziffer 26 hat).

{0020] Die Verbindung zwischen den Kanten 6 der
Quertrager 16, 4, 18 und den jeweiligen laminierten Fla-
chen 26, 28 entsteht dadurch, dass beim Laminieren der
Deckschichten das Harz mit der Kante eine Verbindung
eingeht. Dazu ist es besonders vorteilhaft, wenn die
Quertrager aus demselben Laminat hergestellt wurden
wie nun die Deckschichten. Zumindest die Verwendung
desselben Harzes ist vorteilhaft, wenn Quertrager und
Deckschicht zum Beispiel aus faserverstarktem Kunst-
stoff (GFK ader CFK; Epoxid oder Polyester) hergestellt
werden.

[0021] Wie soweitzu Figur 1 beschrieben entsteht eine
Sandwich-Platte, die in ihrer Seitenansicht nochmals in
Figur 3a abgebildet ist. Die Sandwichplatte 20 hat n&m-
lich zwei planparallele Deckschichten 26, 28 sowie in
gleichmaRigem Abstand von links nach rechts die beiden
Deckschichten verbindende Quertréger: senkrechte
Quertrager 4, zwischen denen sich unter 45° diagonal
verlaufende Quertrager finden, von denen abwechseind
ein Quertrager 16 abfallend unter 45° nach links und ein
Quertrager 18 abfallend unter 45° nach rechts orientiert
ist. Die Quertrager 18, 4, 16, 4, 18, 4, 16, 4 usw. sind
dabei soweit voneinander beabstandet, dass sie einan-
der nicht berthren. Dies ist anders in einer alternativen
Ausgestaltung einer Sandwichplatte gemaR Figur 3b:
hier treffen sich immer ein diagonal nach rechts abfal-
lender Quertrager 18, ein senkrechter Quertrager 4 und
ein diagonal nach links abfallender Quertréger 16 mit ih-
rer unteren Kante an der unteren Deckschicht 26, und
an der oberen Decksicht 28 treffen sich (ebenfalls von
links nach rechts) einer der Quertrager 18 und einer der
Quertréger 16.

[0022] Figur 3cist noch eine alternative Ausgestaltung
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einer Sandwichplatte, bei der keine senkrechten Quer-
trager 4, sondern nur in die beiden Richtungen unter 45°
diagonal orientierte Quertrager 16, 18 Einsatz finden. Fi-
gur 3d zeigt schlieBlich eine Seitenansicht einer Sand-
wichplatte mit nicht nur senkrecht und unter 45°, sondern
auch noch unter einem anderen Winkel orientierten
Quertrager. Insgesamt soll Figur 3 andeuten, dass Ab-
stand und Orientierung der Quertrager in der erfindungs-
gemaRen Sandwichplatte beliebig gestaltet sein konnen.
[0023] Kurznochmals zurlick zu Figur 1 kann jeder der
Blocke 8, 10, 12, 14 in Figur 1a bereits auf seiner QOber-
seite 22 und/oder Unterseite 24 mindestens eine Deck-
schicht auflaminiert haben insbesondere dann, wenn je-
der der Bltcke 8, 10, 12, 14 bereits von Quertragern (Fi-
gur 5; in Figur 1 nicht dargestellt) durchzogen worden
ist, und zwar auf die erfindungsgemanie Weise, wie sie
zum Beispiel cben schon zu Figur 1 beschrieben wurde.
Dann kénnten diese bereits vorhandenen Quertrager
zum Beispiel rechtwinklig zu den nun geman Figur 1 ein-
zulaminierenden Quertrégern 16, 4, 18 bereits durch je-
den der Blocke 8, 10, 12, 14 in Figur 1a verlaufen (dann
also in Figur 1a von rechts nach links). Durch das erneute
Uberlaminieren mitden zu laminierenden Deckschichten
26, 28 entsteht dann eine Sandwichplatte mit Quertra-
gern 18, 4, 16 und L&ngstrégern 34, 36, 38 zum Beispiel
nach Figur 5a oder 5b. Die Quer- und L&ngstrager kbn-
nen aber auch nicht rechtwinklig zueinander orientiert
sein (zum Beispiel nach Figur 5¢ ader 5d), und auch die
Langstrager miissen nicht rechtwinklig den Deckschich-
ten 26, 28 orientiert sein (nicht dargestellt). Diese (auch
in der Draufsicht auf die Platten 2 fachwerkartige) Orien-
tierung der Léngs- und Quertrager bietet sich zum Bei-
spiel an bei transport- und/oder fertigungsbedingt gro-
fen, vorgefertigten, langlichen Sandwichplatten 2 - zum
Beispiel mit Breiten von ca. 2,5 m (in Figur 5 von oben
nach unten) und Langen von ca. 12 m (in Figur 5 von
rechts nach links), bei denen dann die durchgehenden
Trager 16, 4, 18 vorzugsweise in Richtung der Breite
verlaufen.

[0024] Figur 2 zeigt eine Abwandlung - vielmehr gine
Erganzung - des soweit beschriebenen Verfahrens: in
Gestalt von Zwischenrdumen 30 dort, wo der jeweilige
Quertréger an der zu laminierenden Flache endet. In Fi-
gur 2 ist namlich erkennbar, dass jeder der Materialb-
locks 8', 10°, 12" und 14’ dort entlang den Kanten 6 der
jeweiligen Quertrager 16, 4 und 18 eine Fase von 45°
aufweist - also allgemein gesprochen einen Bereich, wo
von dem Materialblock Materialvolumen entfernt wurde,
damit sich der Zwischenraum 30 ausbildet. Soiche Zwi-
schenrdume allgemein sind Gegenstand einer zweiten
Patentanmeldung, die gleichzeitig mit dieser Anmeldung
eingereicht worden ist.

[0025] Mit Blick auf 2b ist erkennbar, dass der Zwi-
schenraum dort, wo die Deckschicht 26 bereits laminiert
ist, bei deren Laminieren mit Harz volllief. So bildet sich
dort eine Verbindung zwischen dem jeweiligen Quertra-
ger und der laminierten Deckschicht, die wesentlich
groRflachiger ist als die entsprechenden Verbindungen
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geman Figur 1. Scher- oder Torsionsspannungen insbe-
sondere bei Biege- und/oder Torsionsbelastung der Plat-
te werden an diesen erfindungsgeman grofflachiger mit
den Deckschichten 26, 28 verbundenen Kanten der
Quertrager durch einen groReren und vorzugsweise
auch weniger abrupt seine Richtung &ndernden Quer-
schnitt libertragen. Dies vermindert vorteilhaft Material-
spannungen und daraus mdglicherweise resultierendes
Versagen.

[0026] Angemerkt sei noch, dass in allen Figuren 1 bis
4 Bruchkanten 32 andeuten, dass das jeweils dargestell-
te Element sich in diese Richtung weitererstreckt. Auch
seiangemerkt, dass gleich nummerierte Elemente inden
Figuren die gleiche Gestalt haben.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstelten einer Sandwichplatte (20)
aus

- mindestens einer zu laminierenden Deck-
schicht (26, 28) und

- mindestens einem Kernschicht-Materialblock
(8,10, 12, 14, 8', 10', 12', 14’) umfassend den
Schritt:

» Anordnen eines Kernschicht-Materialb-
locks und eines Quertrégers (4, 16, 18) aus
einer zuvor laminierten und ausgeharteten
Platte so,

- dass eine Oberfliche des Kern-
schicht-Materialblocks und eine Kante
des Quertragers eine gemeinsam lami-
nierbare Flache fiir die zu laminierende
Deckschicht bilden und

- dass der Quertriger in einem Winke!
zu der laminierbaren Fl&che liegt,

und umfassend den nachfolgenden Schrjtt:

« Laminierten der laminierbaren Flache so,
dass Harz eine Verbindung zwischen einer-
seits der Oberfliche des Kernschicht-Ma-
terialblocks und der Kante des Quertragers
und andererseits der zu laminierenden
Deckschicht herstellt.

2. Verfahrennach dem vorhergehenden Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass das Anordnen so er-
folgt, dass der Quertréger flaichenblindig an eine Au-
Renflache des Kernschicht-Materialblocks angelegt
wird.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspril-
che, dadurch gekennzelchnet, dass die Oberfl4-
che [und die AuRenflache] des Kernschicht-Materi-
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alblocks sowie der Quertrager eben sind.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzelchnet, dass der Quertri-
ger zu der zu laminierenden Flache dort, wo der
Quertrager an der zu laminierenden Flache endet,
einen Winkel (Stowinkel) von 45° bis 90°, insbe-
sondere von 45° oder 90° +/-5°, bildet.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass entlang der
gemeinsam laminierbaren Fliche mehrere Kern-
schicht-Materialblocks und mehrere Quertrager in
einer einander abwechselnden Reihenfolge ange-
ordnetwerden, wobeider StoRwinkel eines Quertré-
gers 30° bis 60°, insbesondere 45° +/-5°, betragtund
der Stolwinkel eines anderen Quertragers, inshe-
sondere des néchsten oder Uberndchsten Quertra-
gers der Reihenfolge, 120° bis 150°, insbesondere
135° -/-5°.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, gekennzeichnet durch den Schritt zeitlich vor
dem Anordnen, dass der Quertrager als Abschnitt
von einer zuvor laminierten Platte abgeschnitten
wird.

7. Sandwichplatte aus

- mindestens einer laminierten Deckschicht (26,
28) und

- mindestens einem Kernschicht-Materialblock
(8,10, 12,14, 8", 10', 12, 14’) und

wobei

- die laminierte Deckschicht auf einer gemein-
sam laminierbaren Flache laminiert ist, die von
einer Oberfliche des Kernschicht-Materialb-
locks und einer Kante eines Quertragers (4, 16,
18) aus einer zuvor laminierten und ausgehér-
teten Platte gebildet ist, und

- der Quertrager in einem Winkel zu der lami-
nierten Deckschicht liegt und

- mindestens in einem Bereich, wo die Kante
des Quertragers in der laminierbaren Fliche
liegt, Harzder laminierten Deckschicht eine Ver-
bindung zwischen einerseits der Oberflache des
Kernschicht-Materialblocks und der Kante des
Quertrégers und andererseits der zu laminieren-
den Deckschicht herstellt.

8. Sandwichplatte nach dem vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass der Quer-
trager flachenblndig an einer AuBenflache des
Kernschicht-Materialblocks anliegt.

9. Sandwichplatte nach einem der beiden vorherge-

14

I



10.

1.

12,

9 EP 2 450 498 B1 10

henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberfliche [und die AuRenflache] des
Kernschicht-Materialblocks sowie der Quertrager
eben sind.

Sandwichplatte nach einem der drei vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Quertréger zu der laminierten Flache dort, wo
der Quertrager an der laminierten Flache endet, ei-
nen Winkel (StoRwinkel) von 45° bis 90°, insbeson-
dere von 45° oder 90° +/-5°, bildet.

Sandwichplatte nach einem der vier vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
entlang der laminierten Flache mehrere Kern-
schicht-Materialblocks und mehrere Quertrager in
einer einander abwechselnden Reihenfolge ange-
ordnetsind, wobeider Stoflwinkel eines Quertragers
30° bis 60°, insbesondere 45° +/-5°, betragt und der
StoBwinkel eines anderen Quertrégers, insbeson-
dere des nachsten oder Uberndchsten Quertragers
der Reihenfolge, 120° bis 150°, insbesondere 135°
+/-5°,

Sandwichplatte nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzelchnet, dass der
Quertrager ein Abschnitt einer zuvor laminierten
Platte ist.

Claims

1.

A method for producing a sandwich panel (20) from

- at least one cover layer to be laminated (26,
28) and

- at least one core layer material block (8, 10,
12,14,8,10', 12, 14') comprising by the step of:

* arranging a core layer material block and
a transverse beam (4, 16, 18) made of a
previously laminated and hardened panel
such

-thatasurface of the core layer material
block and an edge of the transverse
beamform a jointly laminatable area for
the cover layer to be laminated and

- that the transverse beam lies at an
_angle to the laminatable area,

and the subsequent step of:

« laminating the laminatable area such that
resin establishes a bond between the sur-
face of the core layer material block and the
edge of the transverse beam on the one
hand and the cover layer to be laminated
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on the other hand.

The method according to the preceding claim, char-
acterised in that the arrangement takes place such
that the transverse beam is put flush against an outer
surface of the core layer material block.

The method according to one of the preceding
claims, characterised in that the surface [and the
outer surface] of the core layer material as well as
of the transverse beam are flat.

The method according to one of the preceding
claims, characterised in that the transverse beam
forms an angle (impact angle) of 45° to 90°, in par-
ticular of 45° or 90° +/-5° to the area to be laminated
where the transverse beam ends at the area to be
laminated.

The method according to one of the preceding
claims, characterised in that along the jointly lam-
inatable area several core layer material blocks and
several transverse beams are arranged in an alter-
nating order, wherein the impact angle of a trans-
verse beam is 30° to 60°, in particular 45° +/-5° and
the impact angle of another transverse beam, in par-
ticular of the next or next but one transverse beam
of the order, is 120° to 150°, in particular 135° +/-5°.

The method according to one of the preceding
claims, characterised by the step temporally before
the arrangement of the transverse beam being cut
off as a section of a previously laminated panel.

A sandwich panel made of

- atleast one laminated cover layer (26, 28) and
- at least one core layer material block (8, 10,
12,14, 8,10, 12', 14’)

wherein

- the laminated cover layer is laminated on a
jointly laminatable area, which from a surface of
the core layer material block and an edge of a
transverse beam (4, 16, 18) made of a previous-
ly laminated and herdened panel and

- the transverse beam lies at an angle to the
laminated cover layer and

- at least in one area, where the edge of the
transverse beam lies in the laminatable area,
the resin of the laminated cover layer establish-
es a bond between the surface of the core layer
material block and the edge of the transverse
beam on the one hand and the cover layer to be
laminated on the other hand.

8. The sandwich panel according to the preceding
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claim, characterised in that the transverse beam
rests flush against an outer surface of the core layer
material block.

The sandwich panel according to one of the preced-
ing claims, characterised in that the surface [and
the outer surface] of the core layer material block as
well as of the transverse beam are flat.

The sandwich panel according to one of the three
preceding claims, characterised in that the trans-
verse beam forms an angle (impact angle) of 45° to
90°, in particular of 45° or 90° +/-5° to the laminated
area there where the transverse beam ends at the
laminated area.

The sandwich pane! according to one of the four pre-
ceding claims, characterised in that along the lam-
inated area several core layer material blocks and
several transverse beams are arranged in an alter-
nating order, wherein the impact angle of a trans-
verse beam is 30° to 60°, in particular 45° +/-5° and
the impact angle of another transverse beam, in par-
ticular of the next or next but one transverse beam
of the arder, is 120° to 150°, in particular 135° +/-5°.

The sandwich panel according to one of the preced-
ing claims, characterised in that the transverse
beam is a section of a previously laminated pane!.

Revendications

1.

Procédé de fabrication d'une plaque sandwich (20)
se composant de

- au moins une couche de recouvrement (26,
28) a faminer et

- au moins un bloc de matériau de couche noyau
(8, 10,12, 14, 8, 10', 12", 14),

comprenant I'étape :
» Disposition d’'un bloc de matériau de couche

noyau etd'une traverse (4, 16, 18) d'une plaque
auparavant laminée et durcie de telle sorte

-qu'une surface du bloc de matériau de cou-
che noyau et une aréte de la traverse for-
ment une surface laminable commune pour
la couche de recouvrement a laminer et

- que la traverse soit positionnée en angle
par rapport a la surface laminable,

et comprenant I'étape ci-apres :

+ Laminage de la surface laminable de maniére
a ce que de la résine établisse une liaison entre
d'une part la surface du bloc de matériau de cou-
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che noyau et 'aréte de la traverse et d’autre part
la couche de recouvrement & laminer.

Procédé selon la revendication précédente, carac-
térisé en ce que la disposition se fait de maniére a
ce que la traverse soit posée a fleur d’'une surface
extérieure du bloc de matériau de couche noyau.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la surface [et
la surface extérieure] du bloc de matériau de couche
noyau ainsi que la traverse sont planes.

Procédé selon l'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la traverse for-
me avec la surface & laminer, laol la traverse aboutit
sur la surface a laminer, un angle (angle d'impact)
de 45° 4 90°, en particulier de 45° ou 90° +/-5°,

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que, le long de la
surface laminable commune, plusieurs blocs de ma-
tériau de couche noyau et plusieurs traverses sont
disposés en ordre alternant, dans lequel'angle d'im-
pactd’unetraverse est égal 4 30° 2 60°, en particulier
45° +/-5°, et 'angle d'impact d’'une autre traverse,
en particulier de la traverse prochaine ou surprochai-
ne dudit ordre, est égal & 120° a 150°, en particulier
135° +/-5°.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par I'étape, précédant la
disposition dans le temps, consistant en ce que la
traverse soit coupée comme section d'une plaque
auparavant laminée.

Plaque sandwich se composant de

- au moins une couche de recouvrement (26,
28) laminée et

-aumoins un bloc de matériau de couche noyau
(8,10, 12, 14, 8', 10", 12, 14") et

dans laquelle

- la couche de recouvrement laminée est lami-
née sur une surface laminable commune qui est
formée par une surface du bloc de matériau de
couche noyau et une aréte d'une traverse (14,
16, 18) d'une plaque auparavant laminée et dur-
cie, et

- latraverse est positionnée enangle parrapport
a la surface laminée et

- au moins dans une zone ouU l'aréte de la tra-
verse se trouve dans de la surface laminable,
de la résine de la couche de recouvrement la-
minée établit une liaison entre d'une part la sur-
face du bloc de matériau de couche noyau et
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l'aréte de la traverse et d’autre part la couche
de recouvrement a laminer.

Plague sandwich selon la revendication précédente,
caractérisée en ce que la traverse est posée a fleur
d’une surface extérieure du bloc de matériau de cou-
che noyau.

Plaque sandwich selon I'une quelconque des deux
revendications précédentes, caractérisée en ce
que la surface [et la surface extérieure] du bloc de
matériau de couche noyau ainsique la traverse sont
planes.

Plaque sandwich selon I'une quelconque des trois
revendications précédentes, caractérisée en ce
que la traverse forme avec la surface laminée, 1a ol
la traverse aboutit sur la surface laminée, un angle
(angle d'impact) de 45° 4 90°, en particulier de 45°
ou 90° +/-5°,

Plaque sandwich selon l'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que, le
long de Ia surface laminée, plusieurs blocs de ma-
tériau de couche noyau et plusieurs traverses sont
disposeés en ordre alternant, danslequel I'angled'im-
pactd'une traverse est égal 2 30° 460°, en particulier
45° +/-5°, et I'angle d'impact d'une autre traverse,
enparticulier de la traverse prochaine ou surprochai-
ne dudit ordre, est égal & 120° 4 150°, en particulier
135° +/-5°,

Plague sandwich selon ['une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisée en ce que la
traverse est une section d’'une plaque auparavant
laminée.
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