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@ Formteil niedrigen Volumengewichts, insbesondere Verpackungsformteil, sowie Verfahren zur
Herstellung von Materialkdrpern fiir soiche Formteile und Verfahren zur Herstellung von

Verpackungsformteilen daraus.

@ Ein insbesondere zu Verpackungszwecken die-
nendes Formteil (1) umfaBt einen aus Welipappe
aufgebauten Materialkdrper (10), in dem zur form-
schllissigen Aufnahme von zu verpackenden Gegen-
stdnden mindestens ein deren Konturen angepaBtes
Formnest (11) ausgebildet ist. Um einen universelien
Einsatz von Wellpappe unier Anpassung an unter-
schiedliche Formerfordernissee flir verschiedensie
Verpackungsgutformen einfach und preiswert und

vor allem eine geschlossene flachige Aufnahme des
Verpackungsgegenstandes zu ermdglichen, solien
die Wellenlagen (21, 22) voneinander getrennt und
unter Schichtung miteinander verbunden sein, sowie
das durch die AusmaBe des Verpackungsk&rpers
bestimmte Volumen volisténdig ausfiilien, wobei das
Formnest aus dem geschlossenen Materiaikdrper
herausgebildet ist.
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Gebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Formteil niedrigen Vo-
lumengewichts, insbesondere Verpackungsformteil,
umfassend einen Materialkdrper und mindestens
ein in diesem zur insbesondere formschliissigen
Aufnahme von Gegenstinden wie Verpackungsgut
ausgebildetes Formnest, wobei der MaterialkGrper
aus faserigem Wellenmaterial wie Wellpappe auf-
gebaut ist, sowie ein Verfahren zur Herstellung
eines zur Ausbildung eines solchen Formieils ge-
eigneten MaterialkSrpers und ein Verfahren zur
Herstellung von Verpackungsformteilen aus sol-
chen Materialkbrpern.

Stand der Technik

Mit Formnestern ausgebildete Formteile, wie
sie heute fir Verpackungen (Verpackungsmittel
und -hilfsmittel) Uberwiegend Verwendung finden,
bestehen heute in aller Regel aus Styrol-Polymeri-
saten und -Copolymerisaten.

Solche Kunststoffe erfordern ein Ausschiumen
in daflir vorgesehenen Formen unter Anpassung an
den jeweiligen Einsatzzweck. Derartige Verpackun-
gen sind hinsichtlich ihres Gewichtes leicht und
kdnnen exakt den gewlnschten Formen angepaft
sowie auf Vorrat produziert werden. Infolge ihres
hohen StoBabsorptionsverm&gens eignen sich sol-
che Formieile besonders gut flir den Versand und
die Lagerung stoBempfindlicher, insbesondere
bruchgefidhrdeter Giiter. Ein Hauptnachteil der Ver-
wendung dieses Materials flir Formteile ist aller-
dings, daBi damit verhilinismaBig hohe Rohstofiko-
sten sowie Probleme bei der Entsorgung verbun-
den sind. AuBerdem werden zum Aufschdumen
von Polystyrol in der Regel Treibmitiel verwendet,
die wegen ihrer umweltschidigenden Eigenschaf-
ten in zunehmendem MaBe abzubauen sind. End-
lich ist das Recycling von Polystyrolschaum aufier-
ordentlich schwierig und kostenaufwendig, so daB
dessen Verwendung als Verpakkungsmittel mehr
und mehr in Frage zu stellen ist.

Aufgrund der Schwierigkeiten bei der Abfallbe-
seitigung solchen Verpackungsmaterials wird von
vielen Firmen heuie versucht, leichter zu entsor-
gende Zuschnitte aus zellulosehaltigem Maierial,
insbesondere Wellpappe, zu verwenden, wobei flir
die unterschiedlichen Verpackungsgutformen die
verschiedensten Verpackungssysteme entwickelt
worden sind, die jedoch einen relativ hohen
Gewichts- und Kostenaufwand, insbesondere durch
die Verwendung beidseitig gedeckter Wellpappe in
Tafelform, verursachen.

In dem Bestreben, fiir Verpackungen ein ko-
stenglinstigeres Material einzusetzen, sind dem
druckschriftlichen Stand der Technik bereits einige
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MaBnahmen zu eninehmen, Zellulose- oder
Wellpappe-K&rper zu verwenden.

So beschreibt die FR-PS 670 494 einen aus
Zellwatte gewickelten oder aus Zellulosewattefrag-
menten gepreBten Formkd&rper, in den Vertiefungen
eingepragt werden. Es entsteht ein trayférmiger
Korper, in dessen Vertiefungen Obst, Eier, Glas-,
Kristall- oder Porzellangegensiénde od.dgl. unter
teilweisem UmschlieBen ihrer Kontur formschlissig
aufgenommen werden kodnnen. Aufgrund des ver-
wendeten Materials handelt es sich bei solchen
Verpackungen um polster- oder kissenghnliche
Aufnahmen, die relativ weich sind und, um zu Ver-
sendungszwecken geeignet zu sein, mit stabilen
Tragbehdltnissen umgeben sein miissen. Das wei-
che Material hat eine hohe Eigen-Federwirkung, so
daB damit, zumindest unter Einsatz der beschricbe-
nen Schritte, keine bestindigen, d.h. nachhaltig
stabilen Formnester erzeugt werden k&nnen, son-
dern sich die Prigungen zumindest um einen Teil
ihrer Ausformung infolge der Riickstellkrafie des
Materials wieder =zuriickbilden. Insofern ist es
schwierig, reproduzierbar glsichmifige Verpak-
kungsformteile vorzufertigen und unter den ver-
schiedensten Bedindungen auch Uiber |&ngere Zsit-
rdume hinweg im Zuge einer Vorratshaltung zu
lagern.

Weiterhin ist ein Materialkdrper aus Wellpappe
mit ringférmigen Formnestern zum formschlissi-
gen Auinehmen und Verpacken von Hohizylindern
bekannt (US-PS 2 947 459). Dabei handelt es sich
um Wickelkdrper nach Art einer Schnecke, die im
Zentrumsbereich notwendigerweise einen Hohi-
raum aufweisen missen. Durch ihre Beschaffenheit
in Form eines fortlaufenden Wickels, bei dem be-
nachbarte Lagen miteinander quasi endlos in Ver-
bindung stehen, ist man bei soichen Verpackungs-
formieilen prakiisch an runde, hohle Verpackungs-
glter gebunden, sofern man nicht die H6hlung im
Zentralbereich als Ausnehmung in der Verpackung
in Kauf nehmen will. Bei Ausstanzen von Teilen
aus solchen ggf. mit groBen Durchmessern herzu-
stellenden Wickeln zwecks Einsatz flir von runder
Form abweichende Verpackungsgliter muB man
groBe Abfallmengen in Kauf nehmen. Eine Stabilitat
der gepragten Formnester ist mit den beschriebe-
nen Mitteln im wesentlichen nur erzielbar, wenn die
Prigung hauptséchlich mit der Wickelschichtung
verlduit. Um Verpackungsgut ganzstlickig aufzu-
nehmen und zu umschliefen, sind, mit Ausnahme
von Ringen, soiche Formieile nicht geeignet, son-
dern sie kBnnen im wesentlichen nur als Teilver-
packungen eingesetzt werden.

Um insbesondere stoBempfindliche Elektro-
Kleingerdte wie Klichenmaschinen ganz oder zu-
mindest teilweise mit Hilfe des hinsichtlich Gewicht
und Entsorgung glinstigen Materiaims Wellpappe
verpacken zu kdnnen, ist eine Verpak kung be-
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kannt (DE-GM 1 818 973), die aus den Konturen
des Verpackungsgutes entsprechen den vorge-
stanzien Wellpappe-Zuschnitten besteht. Diese Zu-
schnitte werden aufeinandergeschichtet und mitein-
ander verbunden, wobei durch die Kongruenz der
Ausstanzungen Formnester gebildet werden, in de-
nen die zu verpackenden Gegenstinde oder zu-
mindest besonders beschidigungsempfindliche
Teile derselben flachig aufgenommen.

Zusammenfassende Darstellung der Erfindung

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, Formteile der eingangs beschriebenen Art als
vollwertige Substitutionsm8glichkeit flir
Polystyrolschaum-Verpackungen unter Nutzbarma-
chung der Vorteile derselben bei gleichzeitig weit-
gehender Beseitigung ihrer Nachteile so auszubii-
den, daB ein universeller Einsatz des Materials
Welipappe flir solche Verpackungen bei Anpas-
sung an die unterschiedlichen Formerfordernisse
fur die verschiedensten Verpackungsgutformen
mittels einfacher und preiswerter Hersteliungsver-
fahren und eine geschlossene, fldchige Aufnahme
des jeweiligen Verpackungsgutes mdglich werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemipB dadurch
geldst, daB8 der MaterialkSrper aus einer Mehrzahl
voneinander getrennter, unter Schichtung miteinan-
der verbundener Wellenlagen besteht, die das
durch die AuBenmafBe des Kdrpers bestimmte Vo-
lumen volistandig ausfiillen, und daB das Formnest
aus dem geschlossenen Materialkdrper herausge-
bildet ist. Dabei ist, je nach verwendetem Material
und ggf. unter Einsaiz entsprechender Hilfs- bzw.
Zusatzstoffe, zum Zwecke der Vermeidung von
Riickstellungen, d.h. zur Beibehaltung der Form-
nestform, das Formnest oberflichenstabil ausgebil-
det. Der MaterialkSrper soll mit in Tiefenrichtung
des Formnestes gerichtetem Wellenverlauf und das
Formnest durch ein prigedhnliches Zusammen-
driicken oder Stauchen des Wellenmaterials im
wesentlichen in Richiung seiner Wellen ausge bil-
det sein.

So erhdit man einen Materialkdrper, der aus
viellagigem faserigem Wellenmaterial aufgebaut ist,
wobei das Formnest und jeweils in seiner Form so
vorbestimmt sein kann, daB das Verpackungsgut
unter satter Anlage der Formnestwandungen von
dem Verpackungsformteil eingeschlossen wird. Die
Erfindung macht sich dabei die Uberraschende Er-
kenntnis zunutze, daf sich mehrfach geschichteter,
d.h. mehrlagiger Werkstoff aus voneinander ge-
trennten, d.h. nicht gewickelten Lagen aus faseri-
gem Wellenmaterial wie Zeliulose, speziell Well-
pappe, unter Ausiibung von - bei Einsatz von Wér-
me und/oder Feuchtigkeit sogar verh3ltnismaBig
niedrigem - Druck in Richtung der Wellen und
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damit entgegen der Ublichen Verformbarkeit sol-
chen Materials, d.h. in Richtung des h&chsten Ver-
formungswiderstandes, in einfacher Weise blei-
bend, also plastisch verformen 8Bt und man so
Formteile erzeugen kann, die nach Form, GrdBe
und Funktion denen aus Polystyrolschaum nicht
nachstehen und hinsichilich Gewicht ausreichend
nahekommen, wobei sich durch die erfindungsge-
miBe Wellenanordnung auch mit leichten Papier-
materialien geringer Qualitdt hohe Gewichte an
Verpackungsgut aufnehmen lassen. Die fiir die
Formteile ben&tigten mehrlagigen Wellenmaterial-
blocke k8nnen in einer weiter unten beschriebenen
vorteilhafien Weise in einem kontinuierlichen Ver-
fahren durch Erzeugung eines fortlaufenden Materi-
alstrangs und Abschneiden von diesem in jeweils
gewlinschier GrdBe, also sowohl hinsichtiich Stérke
als auch Lange und Breite sowie sonstiger Form,
z.B. im Hinblick auf Rundungen, hergestelit wer-
den, so daB neben einer Herstellung kleinerer Se-
rien auch eine Massenproduktion mit hohem Aus-
stoB je Zeiteinheit und damit ein universeller Ein-
satz von gemifB der Erfindung ausgebildeten und
hergestellten Verpackungsformteilen méglich ist.
Es k&nnen - im Gegensatz zu schnecken- oder
spiralférmig gewickelten Wellpappe-Halbzeugk&r-
pern bekannter Art - weitesigehend abfallfrei die
erforderlichen FormteilgroBen im Nutzen angeord-
net und unter Einsatz heute mdglicher, computer-
gesteuerter Schneidund/odér Frastechniken er-
zeugt werden, wahrend im Vergleich zur Polysty-
rolteilherstellung keine Materialformen, sondern nur
entsprechende Prige- oder Druckwerkzeuge notig
sind. Die erfindungsgemiBen Formieile sind durch
entsprechende Formabstimmungen mehrerer Ein-
zelteile zu einer Gesamtverpackung, z.B. flir Haus-
haltsmaschinen, Gerédte und kompletie Anlagen der
Unterhaltungselektronik, aber auch gréBere Maschi-
nen oder Maschinenteile, um nur einige Mdglich-
keiten zu nennen, zusammenfligbar. Sie kdnnen
jedoch auch ebenso gut fiir sich als beispielsweise
zu verblisternde Trays mit Sichifldche, Einsitze fiir
Kartons, Anlagen zum geordneten Unterbringen
von Werkzeugen, Bestecken usw. Verwendung fin-
den.

Damit wird man in die Lage versetzt, das teue-
re und schwierig zu entsorgende sowie in seiner
Hersteliung und Verwendung umweltschidigende
Schaumstoffmaterial durch ein Material zu erset-
zen, das im Hinblick auf die Herstellung der Form-
teile wie auch deren Anwendung und letztlich de-
ren Entsorgung erhebliche Verbesserungen mit
sich bringt und doch zugleich vollauf den Anforde-
rungen an ein kurzlebiges, das Verpackungsgut
flachig und eng anliegend umschliefendes Verpak-
kungsmaterial genligt. So kann ein einseitig ge-
decktes Wellenmaterial, das beispiclsweise als Rol-
lenwellpappe im Handel ist, Verwendung finden,
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wobei jeweils nach Art, Form und Beschafienheit
der herzustellenden Formteile unterschiedliche
WellenhShen und Grammgewichte zum Einsatz ge-
langen kdnnen. Die verwendbaren Papierqualititen
kdnnen verhiitnismiBig niedrig gehalien werden,
und es kommt sogar der Einsatz von Recycling-
Altpapier bis zu 100% in Betracht, wobei selbst ein
mehrfach dem Recycling unterzogenes Papier ver-
wendet werden kann. Bedeutsam ist, daB gegen-
Uiber dem Kunststofischaum die reinen Rohstoffko-
sten fir das Wellenmaterial auf heutiger Basis we-
niger als ein Drittel betragen. Auch bei der auf das
Volumen bezogenen Kostenberechnung liegt die
Wellpappenschichtung glinstiger als Kunststoff-
schaum. Selbst wenn diese Vorteile durch eine
mdglicherweise etwas aufwendigere Verarbeitungs-
technik ausgeglichen werden, fallen einerseits die
niedrigeren Energickosten und wesentlich klrzeren
Taktzeiten (Zeit pro Stlick) bei der Verarbeitung
von Papier gegenlber Kunsistoffschdumen magB-
geblich ins Gewicht, und andererseits sind die Vor-
teile des reinen Recyclingmaterials und der ein-
stellbaren Verrottungsdauer als sehr bedeutungs-
voll anzusehen.

Die bevorzugte Verwendung von einseitig ge-
deckter, relativ leichter und qualitativ minderwerti-
ger Wellpappe, die, wie angedeutet, als Rollenwell-
pappe im Handel ist, siellt insofern einen weiteren
Vorteil dar. Durch die zuletzt relativ geringe Bedeu-
tung dieses Materials haben die groBen, leistungs-
fahigen Wellpappeunternehmen in diesem Bereich
nicht mehr investiert. Sie haben sich in den letzen
Jahren haupts@chlich auf die Herstellung beidseitig
gedeckier, hochwertiger Wellpappe konzentriert,
aus der Falischachteln, Steigen oder &hnliches pro-
duziert werden. Somit erschlieft sich durch die
Erfindung ein neuer Einsatzbereich fiir dieses Ma-
terial, zumal die modernen, hochleistungsfédhigen
Wellpappmaschinen nur Papier mit bestimmten
Mindestanforderungen verarbeiten k&nnen. Im
Grobwellenbereich wird heute in der Regel Wellen-
stoff eingesetzt, der mindestens ein Gewicht von
120g aufweist. Auch fiir die beiden Decklagen wer-
den Papiere mit einem Mindestgewicht von 120g
eingesetzt, wobei zumindest eine Decke zum Teil
aus Neuzellulose bestehen muB. Die Papiere des
Wellpappegefliges miissen also eine bestimmie
Stabilitdt haben, damit sie auf den modernen Anla-
gen verarbeitet werden kdnnen. Die flr die Erfin-
dung bevorzugt in Betracht kommende Rollenwell-
pappe kann hingegen aus sehr viel geringeren Pa-
pierqualitdten produziert werden. Dabei kann, wie
erwdhnt, sowohl die Decke als auch die Welle zu
100% aus wiederaufbereitetem Alipapier bestehen.
Fir die Decke als auch die Welle kann Papier mit
einem Gewicht eingesetzt werden, das maximal bis
ca. 80g betrégt. Evil. sind im Einzelfall jedoch auch
deutlich geringere Papierqualititen einsetzbar.
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Bevorzugt kann der MaterialkSrper, wie bereits
angedeutet, ein von einem Materialsirang abgeteil-
ter Formblock sein, der in Opposition zur Bodenfl4-
che eine definierte Formteiloberfléche aufweist, von
der sich das Formnest/die Formnester ins Innere
des K&rpers erstrecki/erstrecken. Mit anderen Wor-
ten liegen in einem solchen MaterialkSrper die
Wellen in einer Richtung zwischen Formieiloberfl3-
che und Bodenfldche, und die Formnester werden
durch Prigen bzw. Zusammendriicken mit Werk-
zeugen entsprechend der gewlinschien Form von
der formieiloberfiiche her erzeugt. Es ist aber
ebenso gut mdglich, daB sich die Formnester von
verschiedenen Richtungen ins Innere des Formieils
erstrecken. Dabei werden die Wellen, je nach ge-
wiinschter Nesttiefe, mehr oder weniger stark zu-
sammengedriickt. Dieses Stauchen beginnt an der
Oberfldche und nimmt nach dem Verformungsgrad
tiber die zu erzeugende Tiefe zu, wobei stets der
héchste Stauchungsgrad an der Auflagefidche fir
das zu verpackende Gut und der geringste im
Bereich der Bodenfléche vorhanden ist. Insoweit
ergibt sich also eine sehr sinnvolle Kombination
zwischen Festigkeit der Aufnahme und StoBabsorp-
tionsvermdgen der Verpackung, indem n&miich
Druck, StdBe etc. vor allem vom AuBeren der Ver-
packung her aufgenommen werden miissen, hier
also die Verformbarkeit am hdchsten ist.

In zweckm@pBiger Ausbildung der Erfindung
sind benachbarte Wellenlagen durch eine gemein-
same Deckenlage aneinandergefiigt, womit sich
besonders glinstig die Verwendung des weiter
oben beschriebenen Materials Rollenwellpappe,
also einseitig gedeckte Wellpappe, realisieren 14t
Es ist aber auch mdglich, mittels kreuzweiser La-
genanordnung oder durch sonstige zuséizliche Sta-
bilisierung oder Fixierung der Wellen auf Deckenla-
gen zumindest teilweise zu verzichten, um Gewicht
zu sparen.

Besonders vorieilhaft kann aus den weiter oben
beschriebenen Grinden das die Wellen- bzw. Dek-
kenlagen bildende Material aus im Recycling er-
zeugtem Faserstoff wie Alipapier bestehen.

In vorteithafier Ausbildung der Erfindung kon-
nen die einander benachbarten geschichteten Wel-
lenlagen durch Verbindung mittels ihrer Decklagen
und/oder durch Verbindungsmittel, die die Lagen
an Schnittflichen im wesentlichen senkrecht zum
Wellenverlauf zusammenhalten, zum Materialkdr-
per zusammengefigt sein, wobsi man diese Vari-
anten des Zusammenfiigens der einzelnen Lagen
je nach dem Einsatzzweck, Verformungsgrad, der
erforderlichen StoBabsorptionsféhigkeit etc. wihlen
kann. Dabei kann man als Verbindungsmitte! ent-
weder Deckschichten oder sonstige Kaschierungen
vorsehen, die die Formteiloberfliche mindestens
im Bereich der Oberfliche des Formnestes stabili-
sieren, wobei es sich hier wiederum auch um einen
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Zuschlagstoff, insbesondere ein Bindemittel, das
stabilisierende Wirkung hat, handein kann. Dieser
Zuschlagstoff kann Bestandteil der Kaschierung
und/oder des Wellenmaterials sein. Andererseits
kann es, flr sich oder zusétzlich betrachtet, vorteil-
haft sein, wenn die Formteiloberfliche mindestens
im Bereich der Formnestoberfliche durch chemi-
sche und/oder physikalische Behandlung stabilisiert
ist, wobei sich dies ganz nach der Art und Beschaf-
fenheit des Welienstoifes und/oder verwendeter
Zuschlagstoffe richiet.

Wenn nach einer weiteren Ausbildungsform der
Erfindung Welipappe-Faserstoff mit einem Stabili-
sierungsmittel durchsetzt ist oder ein solches als
Kaschierung auiweist, das aus plastisch verformba-
rem Material besteht und ggf. elastische, spréde,
wasserabweisende und/oder verkiebende Material-
eigenschaften aufweist, so entsteht ein maBgebli-
cher zusétzlicher Vorteil: Dadurch, daB im Recy-
cling bzw. Mehrfach-Recycling erzeugtes Material
eine verhdlinismdBig hohe Dichte aufweist, ergibt
sich eine relativ geringe Materialaufnahme beim
Tauchen in oder sonstigem Aufbringen von Stabili-
sierungsmitteln, die u.a. Stearin, Paraffin oder &hn-
liches Material, vor allem aber z.B. klebender ther-
moplastischer Werkstoff od.dgl., der glnstige Ei-
genschaften  hinsichtlich der Verarbeitbarkeit
(schnelles Erweichen und Aushirten) und der pla-
stischen Verformbarkeit hat, sein k&nnen. Zur Er-
h&hung der Standfestigkeit nach Prégeverformung
kann als Klebematerial flir Wellen und Decken vor-
teilhaft ebenfalls plastisch verformbarer Werkstoff
Verwendung finden. Dieses kann zur Gldttung und
Versteifung der Nestoberflidche im Zuge des Ver-
formens flhren.Wenn man beriicksichtigt, daB die
sehr viel schwammigeren Mischpapiere, wie sie bei
der Herstellung von Wellenmaterial aus Neuzeliulo-
se verwendet werden, teilweise weit Uber 100%
Gewichtsanteile an Stabilisierungmitteln aufneh-
men, so stellt es einen erheblichen Vorzug der
Erfindung dar, daB die Materialdichte des Faser-
stoffes so groB sein kann, daB der Gewichtsanteil
des Stabilisierungsmittels nur bis zu maximal 50%
des Gewichts des unbehandslten Faserstoffes be-
tragen kann. Dieses, zugleich in Verbindung mit
der MaBnahme, daB die Wellen- bzw. Decken- und
Decklagen vorzugsweise vollsténdig aus Recycling-
Altpapier bestehen k&nnen, wobei, wie erwahnt,
das spezifische Gewicht des Papieres maximal 80g
betragen kann, stellt einen erheblichen zusitzlichen
Vorzug des erfindungsgeméBen Formteils auf seine
Verwendung als Verpackungshilfsmitiel dar, vor al-
lem im Hinblick auf das Ziel der Substitution des
heute Ublichen, sehr Ieichten Polystyrol-Schaum-
stoffes.

Da die Formteile vom Sirang abgeschnitien
werden k8nnen und das Wellenmaterial immer
dann, wenn eine Trennung in irgendeiner Richtung
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quer oder senkrecht zu den Deckenlagen erfoigt,
eine entweder unebene bzw. gerifielte oder eine
offenporige Oberfidiche auiweist, kann zur Erzielung
einer Geschlossenheit der Formteile mindestens
gine der AufBlenflichen derselben mit einem Deck-
material beschichtet sein. Durch das Beschichten
mit einem solchen Deckmaterial wird nicht nur der
dupere optische Eindruck verbessert, sondern auch
die Handhabbarkeit, einhergehend mit einer Redu-
zierung der Gefahr von Beschidigungen oder Ver-
letzungen. Das Deckmaterial kann ein erhértendes
Filussigmaterial wie z.B Stearin, Paraifin oder &hnli-
ches sein, aber auch ein zellulosehaltiger Faser-
stoff, vorzugsweise Recycling-Papierstoff, ebenso
Vlies oder Gaze. Beim Trinken der Formteile mit
der erstgenannten Materialgruppe entweder nach
dem Zuschneiden der Formteile oder aber auch
schon bei Einsatz dieser Materialien wihrend der
Strangerzeugung kann man =zuséizliche Vorteile
hinsichtlich der Verformbarkeit und Haltbarkeit,
aber auch der Standfestigkeit erzielen, wihrend die
Beschichtung mit Recyclingpapier hinsichtlich der
Gewichtsverhiltnisse besonders glinstig ist.

Insgesamt sind also, wie vorstehend dargelegt,
flir die Oberflichenstabilisierung des Faserstofies,
also Wellen-und/oder Deckenmaterials, mehrere,
ggf. wahlweise miteinander zu kombinierende Mdg-
lichkeiten gegeben, die in einer Kaschierung, in der
Verwendung von Bindemittel bzw. Zuschlagstoff, in
der Verwendung von Leim zwischen der Kaschie-
rung und der Wellpappe, in einer offenen
Wellpappe-Oberflache, die mit Stabilisatorstoff be-
handett ist, in dem Einsatz eines Stabiiisators zwi-
schen Welle und Decke, im Vorsehen eines Stabili-
sators im Wellenmaterial sowie in phyiskalischen
Verfahrensmoglichkeiten durch Einsatz von Was-
ser, Dampf und/oder Warme gesehen werden kdn-
nen. Die Kaschierung kann durch Besprithen, Tau-
chen, das Schichtauftragen oder ein Aufwalzen ge-
eigneten Materials erfolgen. Auch ein Erudieren ist
mdglich. Bei einer Oberflichenbeschichiung ohne
Kaschierung der offenen Wellenstruktur entsteht
eine Netzstruktur, die zu einer Verbundwirkung der
durch die einfache Wellenstruktur vorgegebenen
Materialeigenschaften fiihrt, z.B. zu einer Vernst-
zung in Querrichtung.

In bestimmten Anwendungsféllen ist es weiter-
hin mdglich, zwischen Lagen mit in Tiefenrichtung
des Formnestes gerichtetem Wellenverlauf solche
Lagen vorzusehen, die einen senkrecht dazu ange-
ordneten Wellenverlauf aufweisen. Hierfiir kann ggf.
grobwelligeres Material vorgesehen sein, so daB
sich damit gewisse Gewichtsvorteile ergeben k&n-
nen. Natirlich kann bei einer solchen kreuzweisen
Schichtung unter Umstinden auf die Anordnung
von Zwischendecken verzichtet werden, da die
kreuzweise liegenden Welienlagen ggf. an ihren
sich berilhrenden Wellenspitzen miteinander ver-
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bunden werden k&nnen, soweit die Riickstellkrifie
durch entsprechende Vorbehandlung des Wellen-
materials beherrschbar gemacht worden sind.

In Verwirklichung der Erfindung ist es weiter
sogar mdglich, daB das Formnest bzw. die Form-
nester bis zum Grad maximaler Verformbarkeit des
Wellenmaterials verformt ausgebildet werden. Auf
diese Weise kann man Napfe, Trége oder Schalen
mit entgegen der Schalenhdhlung gewdibtem
Rand, oder auch BlumentGpfe und &hnliche PreB-
k8rper herstellen, die also eine zusammengepreBte
Wellpappewandung aufweisen und trotzdem kom-
pakt sowie ggf. dicht sind. Es ergibt sich eine
wesentlich billigere Herstellung, zumal unter Ver-
wendung von Recycling-Papierwerkstoff, und zwar
ohne den herkGmmlichen Aufwand fiir die Trock-
nung bei den Ublichen NaBsaugverfahren fir solche
PreBk&rper. Solche zweiseitig gepreBten bzw. ge-
pragten Gegenstinde k&nnen mit unterschiedlich
starken Wandungen ausgebildet sein und Verdik-
kungen wie Wiiiste oder Fiifie fragen. Solche Ver-
dickungen bedingen nach der Erfindung im Gegen-
satz zu Nafisaugverfahren keine komplementiren
Kavitaten an der Position der konvexen Anformun-
gen, so daB praktisch Teile aus Zellulosematerial
hergestellt werden kdnnen, wie sie sonst nur mit-
iels Kunststoffspritztechnik erzielbar sind.

In bevorzugter Ausbildung des Formteils kann
dieses aus mindestens zwei schwenk- oder klapp-
bar miteinander verbundenen Formteilabschnitien
bestehen, die andererseits im zusammengefiigten
Zustand einen Verpackungsgut fixierend aufneh-
menden, dessen Konturen angepaBien Hohiraum
zwischen sich einschliefen kdnnen. Soiche Verpak-
kungsformteile sind vor allem flir gr&Beres Verpak-
kungsgut zweckmiBig und erlauben einerseits ein
leichtes Offnen der Verpackung und Herausneh-
men des Verpackungsgutes sowie andererseits die
Verwendung von Halbzeug-Materialstlicken einer
Hbhe, die nur einem Teil der H6he des zu verpak-
kenden Silickes entspricht. Dabei ist es sogar
mdglich, daB der vom Verpackungsgut eingenom-
mene Raum {iber Teile der Konturen der Formieil-
abschnitte hinausgehen kann, solange sicherge-
stellt ist, daB das verpackie Teil insgesamt inner-
halb der AuBienkonfuren des zusammengefligten
Verpackungsformieils liegt. In der Regel wird ndm-
lich zum Versand soichen heute in der Regel palei-
tierten Verpackungsguis dieses ohnehin noch in
einen Umkarton gesetzt und in diesem zusammen
mit anderen, in der Regel gleichen Verpackungen
auf einer Palette zum Zwecke der Lagerung bzw.
des Transports angeordnet. Bei soichen in Form-
teilabschnitie unterteilten Formteilen kdnnen die
Abschnitte bevorzugt ausschlieBlich an einer Au-
Benfldche mittels einer gemeinsamen Deckschicht
scharnierartig miteinander verbunden sein; damit
ist es also mdgiich, einen in einzelne Formteilab-
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schnitte aufgeteilten Formteil-GrundkGrper relativ
geringer H8he herzustellen und durch das Hoch-
klappen von Abschnitten insgesamt eine Verpak-
kung zu erzeugen, in der ein wesentlich hdheres
Verpackungsgut aufgenommen werden kann. Dabei
wird die Decke als gemeinsames Verbindungsele-
ment genutzt.

Bei der Herstellung eines MaterialkSrpers, der
zur Ausbildung der vorstehend beschriebenen
Formteile bzw. Formteilabschnitie geeignet ist,
kann in Weiterbildung des Erfindungsgedankens so
vorgegangen werden, dai Wellenmaterial auf Mate-
rialsticke im wesentlichen gleicher Linge und
Breite zugeschnitten wird, diese Materialstlicke zu
einem Block gewlinschter H6he geschichtet und
von diesem Block unter Zusammenhalten der Ma-
terialstlicke Materialscheiben gleicher Stirke in ei-
ner Ebene im wesentlichen senkrecht zur Dimen-
sion der Ldnge und des Wellenverlaufs abgetrennt
werden, worauf diese Scheiben zu einem fortlau-
fenden Materialstrang beliebiger Ldnge mit durch
die Stdrke und die Breite der Materialstiicke be-
stimmter Hbhe bzw. Breile zusammengefligt und
von diesem Materialstrang MaterialkGrper jeweils
gewlnschter Ldnge zur nachfolgenden Herstellung
der Formnester in ihnen abgetrennt werden. Bei
einem solchen Verfahren wird bevorzugt einseitig
gedecktes Welienmaterial verwendet, das auf Rolle
produziert und vorrdtig gehalten werden kann, um
es dann bei der Herstellung der Materialstiicke der
entsprechenden Anlage kontinuierlich zuzufihren.
Ebensogut ist es aber auch mdéglich, einseitig ge-
deckte Wellpappe aus einer Wellpappeerzeugungs-
anlage kontinuierlich zuzufiihren und von der zuge-
fuhrten Materialbahn Stlicke gleicher L&nge abzu-
trennen und zur Bildung des Blocks derart aufein-
anderzuschichten, daB die Breite der Materialbahn
die L&nge des Blocks und die Abtrennidnge der
Materialstlicke die Breite des Blocks bilden. Wahl-
weise kann man die zugeschnittenen Materialstiik-
ke durch Verkieben der einzelnen Wellenlagen
oder unter Halterung der Lagen wdhrend des Zu-
schneidens und Verbinden der Lagen an den
Schnittflachen senkrecht zur Wellenrichiung zu-
sammenfligen. Natlirlich kdnnen auch beide M&g-
lichkeiten miteinander kombiniert werden.

Beim Prigen der Formnester wird je nach vor-
heriger Aufbereitung des Ausgangsmaterials
und/oder Anordnung entsprechender Kaschierun-
gen in der Regel unter Einstellung von Wirme,
Feuchtigkeit und Druck in Anpassung an die jewei-
ligen Materialeigenschaften verfahren. Dabei erge-
ben sich die erforderlichen Temperaturen aus den
Schmelzpunkten des Zuschlagstoffes. Man kann
bei thermoplastischen Materialien von Schmelz-
punkten in der GrdBenordnung von etwa 60 bis
160° C ausgehen; je niedriger der Schmelzpunkt
ist, desto niedriger braucht die Temperatur des



11 EP 0 393 804 At 12

Pragewerkzeuges zu sein, so da8 man geniigend
unterhalb des Entflammungspunkies des Wellen-
stoffes bzw. Wellenpapieres bleiben kann. Da die
Temperatur zu der gewilinschten zonalen Destabili-
sierung des Wellenmaterials flihrt, kommt man in
der Regel mit relativ geringen Drlicken aus, um
den Materialwiderstand zu Uberwinden und die
Materials-Riickstellkréfte auszuschalten. Weiterhin
ist in diesem Zusammenhang von Bedeutung, daB
eine in der Regel nur geringe ErhShung der Feuch-
tigkeit des Materials zu erheblichen Reduzierungen
hinsichtlich des erforderlichen Prégedruckes fuhrt.

Die insgesamt mit der Erfindung erzielbaren
Vorteile bestehen darin, daB ein Wellenmaterial-
Werkstoff, vorzugsweise einseitig gedeckie Well-
pappe, als Ausgangsmaterial Verwendung finden
kann, das aufgrund der Tatsache, daB es zu 100%
aus wiederaufbereitetem Altpapier bestehen kann,
erhebliche Kostenvorteile mit sich bringt und eine
verhiltnismdfig hohe Dichte aufweist, wodurch
eine geringe Aufnahme von Stabilisierungsmateria-
lien bewirkt wird. Die erfindungsgem&Ben Formteile
sind dariiber hinaus wesentlich umweltfreundlicher
als herkdmmliche Verpackungshilfsmittel &hnlicher
Form wund &hnilichen Zwecks aus Polystyrol-
schaumstoff, indem sie leicht entsorgt werden kén-
nen, eine gute Kompostierbarkeit bzw. Verrotthar-
keit aufweisen und auch wieder einem Recycling
unterworfen werden kdnnen. Sie sind gegenlber
Schaumstoffen gut zu bedrucken und zu farben
und lassen sich infolge des Wegfalls der GieB-
oder Ausschiumformen sowoh! in Kleinserien wie
in einer Massenfertigung preiswert erzeugen, wobei
die PrBgewerkzeuge in der Erstellung preisgiinsti-
ger als Schaumstofformen sind. Selbst wenn nicht
volistdndig die Gewichtsvorieile von Polystyrol-
schaumstoff erreicht werden, so ist doch ein mag-
geblicher, zugunsten der erfindungsgemé&fen
Formteile ausfallender KompromiB zwischen Mate-
rialkosten und physikalischen Eigenschaften er-
reichbar. Zudem stellt das erfindungsgemaB zu
verwendende Material den derzeit leichtesten be-
kannten natlirlichen Rohstoff fir die genannten Ver-
packungszwecke, also filir die Herstellung von
Formnester aufweisenden Verpackungsteilen, dar,
und zwar zudem mit der Mdglichkeit, bei der Ent-
sorgung eine Komprimierung - insbesondere nach
Befeuchien des Materials mit Wasser ~ auf ca. ein
Zehniel seines Volumens durchzuflihren, was zur
Reduzierung der Verpackungsabfallvolumina in In-
dustrie und Haushalt flihrt.

Figurenbeschreibung
Weitere Vorteile und Ausflihrungsformen oder

-m&glichkeiten der Erfindung gehen aus der fol-
genden Beschreibung der in der schematischen
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Zeichnung dargestellten Ausflihrungsbeispiele her-
vor. Es zeigt

Fig. 1 eine axonometrische Ansicht eines
erfindungsgeméaBen Formteils mit ineinander Uber-
gehenden Formnestaushildungen und teilweise
weggelassener Deckschicht zur Darstellung der
Wellenausrichtung,

Fig. 2 einen Querschnitt durch ein dhnliches
Formteil mit unterschiedlich stark abgestuftem
Formnest und unterschiedlichen Stauchungsgra-
den,

Fig. 3 den prinzipiellen Ablauf der Herstel-
lung eines Materialstranges zur Herstellung der er-
findungsgem&Ben Formteile,

Fig. 4 in axonometrischer Darstellung eine
abgewandelte Ausfiihrungsform eines erfindungs-
gemaBen Formteils mit mehreren Formteilabschnit-
ten,

Fig. 5 die AusfUhrungsform der Fig. 4 in
vereinfachtem L&ngsschnitt und kleinerem MafBstab
mit eingelagertem Verpackungsgut,

Fig. 8 eine Darsteliung &hnlich Fig. 4 einer
weiteren Ausfiihrungsvariante mit in Abschnitte un-
terteiltem Formieil,

Fig. 7 einen Prinzip-Schnitt der Ausflhrungs-
form der Fig. 6 im kleineren Mafstab mit eingela-
gertem Verpackungsgut und

Fig. 8 eine andere Ausflihrungsform der Er-
findung fir ein bis zum Grad maximaler Verform-
barkeit des Wellenmaterials verformtes Formteil.

Ausfithrungsbeispiele

Ein nach der Erfindung ausgebildetes Formteil
1 niedrigen Volumengewichts ist in seinem Grund-
aufbau in Fig. 1 und Fig. 2 gezeigt und umfaBt
einen Materialkdrper 10, in dem ein oder mehrere
Formnester 11, hier in Form mehrerer ineinander-
gehender Formnestabschnitte 11a, b, ¢ und d, an-
geordnet sind.

Der Materialkdrper 11 ist aus Wellenstoff oder
-material 2 gebildet, wobei sich die Wellen entspre-
chend dem Pieil A in der Tiefenrichtung des Form-
nests 11 erstrecken. Der Wellenstoff ist hier aus im
Recycling gewonnenem Papier hergestellte Well-
pappe. Es handelt sich um einlagig gedeckie Well-
pappe, bei der benachbarie Wellenlagen 21 und 22
durch eine gemeinsame Deckenlage 3 aneinander-
geflgt, d.h. miteinander in bekannter Weise durch
Klieben verbunden sind. Das Wellenmaterial ist mit
einem in der Zeichnung nicht erkennbaren Stabili-
sierungsmittel ver-bzw. durchsetzt, um dem Materi-
al bestimmte, ggf. auf spezielle Anwendungszwek-
ke abgestellte, gegenliber der reinen Wellpappe
gednderte Eigenschaften, beispielsweise hinsichi-
lich Elastizitdt, Sprédigkeit, der Wasserabweisung,
des Verklebens od.dgl., zu geben. Es kann sich bei
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dem Stabilisierungsmittel um Materialien wie Stea-
rin, Paraffin oder thermoplastische Kunststoife han-
deln, obwohl auch andere, im Rahmen der Einsatz-
zwecke und der Herstellung in Betracht kommende
Stoffe oder Substanzen verwendet werden k&nnen.

Oberflache 13, Bodenfliche 14 und Seitenfl3-
chen 15 des MaterialkGrpers 10 sind mit einem
Deckmaterial 4, bei dem es sich entweder um
einen Faserstoff, z.B. Altpapier, oder auch sonstige
Beschichtungsstoffe wie Filmbildner, Wachse,
Kunstharze od.dgl. handeln kann, beschichtet.

Das Formnest 11 ist durch von der Oberfliche
13 her erfolgendes, d.h. hier einseitiges Stauchen
des Wellenmaterials 2 in der Wellenrichtung A er-
zeugt. Mit anderen Worten hat der MaterialkSrper
10 zundchst eine quaderidrmige geschlossene Ge-
stalt, die dann durch Pr3gen oder sonstiges Driik-
ken mit entsprechend geformien Werkzeugen mit
dem Formnest versehen wird. Infolge der ge-
wiinschten Gestalt des Formnestes ergeben sich
unterschiedliche Verformungs- oder Stauchungs-
grade flr die verschiedenen Formnestabschnitte
11a-d, wobei diese unterschiedlichen Stauchungs-
grade durch unterschiedlich dichte Schraffuren als
12a, b, ¢, d gekennzeichnet sind (s. Fig. 2). Je
tiefer der betreffende Formnestabschnitt, desto hé-
her wird die Stauchung und damit die Verdichtung
des Wellenstoffes.

Es hat sich als liberraschend herausgestellt,
daB die erwdhnte Stauchung der Wellpappe zur
Ausbildung von Formnestern in der gezeigten Wei-
se, also durch Verformung in der Wellenrichiung A,
dazu fiithrt, daB die Riickstellkrdfie des Wellenma-
terials im Stauchungsbereich Uberwunden, also
nicht mehr wirksam werden k8nnen, sondern das
Material im verformten Zustand “stehen" bleibt,
d.h. sich plastisch verhdlt und nicht rlickverformt.
So ergibt sich eine Mdglichkeit zur Ausbildung
sehr formgetreuer Formnester, in die entsprechend
geformie Teile sicher zu Versand und Lagerung
formschliissig eingebettet werden konnen. Wie
man aus der rechien ausschnittsweisen Darstellung
der Anordnung des Wellenmaterials erkennen
kann, ist das Volumengewicht eines soichen Form-
kdrpers relativ gering, und zwar ist es umso gerin-
ger, desto leichteres Wellenmaterial und desto gro-
bere bzw. hShere Wellen man verwendet. Das
Gesamt-Verpackungsgewicht 138t sich in einfacher
Weise aus dem geometrischen Ausgangskdrper er-
rechnen, da durch die Stauchung des Materials
dieses zwar lokal bzw. zonal verdichtet wird, dabei
jedoch, bezogen auf den Gesamtké&rper, keine Er-
hdhung des Gewichis stattfindet.

Die Stauchung flihrt im Ubrigen zu einer Verfe-
stigung desjenigen Teils der Oberfldche, der mit
dem Lagergut in Berithrung kommt, wihrend in
dem Bereich der Seitenwinde und vor allen Din-
gen auch der Bodenfliche 14 keine Verformung
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stattfindet, so daB das Wellenmaterial dort seine
StoBabsorptionseigenschaften in vollem Umfang
behélt, also die Funktion des Formkdrpers als Ver-
pakkungsteil voil gewahrleistet ist.

Ein Formieil 1 bzw. MaterialkGrper 10 wird im
Rohzustand, d.h. vor der Ausbildung des Formne-
stes 11, als Formblock von sinem Materialstrang
abgetrennt, der ggf. kontinuierlich in eine entspre-
chende Maschine eingefiihrt werden kann und des-
sen prinzipiell im Fig. 3 gezeigte Herstellung im
wesentlichen wie folgt abl3uft:

Aus sinem einseitig gedeckten Wellenmaterial,
das von einer oder mehreren Rolien ,und zwar
entweder gegenldufig, um eine mdglichst hohe
Frequenz und damit einen groBen MaterialausstoB
zu erlangen, oder aber auch in einer Richtung,
abgezogen werden kann, werden Materialstlicke
gewilinschter L3nge abgeschnitien. Diese werden
dann durch Kleben, Heisiegeln od.dgl. aufeinan-
dergeschichtet, um ein mehrlagiges Rohteil zu er-
zielen. Die Aufeinanderschichiung erfolgt in be-
kannier Weise und braucht hier nicht niher darge-
legt zu werden.

Die L&nge L eines solchen Rohteils 5, wie es
als Ausgangserzeugnis fiir die in Fig. 3 im Prinzip
dargestellte Verarbeitungsweise gezeigt ist, richiet
sich dabei nach der Breite des Ausgangswellen-
stoffes, wie er von der Rolle abgezogen wird, w3h-
rend sich seine Breite B nach der Linge der Ab-
schniite und seine H8he H nach der Anzahl der
aufeinandergebrachten Schichten oder Lagen rich-
tet. Man ist also in der Lage, die Dimensionen
dieses Rohteils 5 je nach Wunsch, d.h. Verarbei-
tungszweck und GrdBe des gewiinschten Form-
teils, herzustelien. In dem Rohteil 5 ist der Welien-
verlauf A, wie angedeutet, in Richtung der Linge L,
wobei in den Teilschnitten die Paralleliinien die
Deckenlagen 3 andeuten.

Von diesem Rohteil 5 ausgehend werden,
durch eine gesirichelte Linie S angedeutet,
"Scheiben" 51 abgeschnitien, dis entsprechend
dem Pfeil 1 umgeklappt werden und damit in die-
ser Lage eine siehende Welle aufweisen, wie man
dies im rechten, teilgeschnittenen Teil der Scheibe
51 erkennt. Die Stdrke S1 (= HOhe) dieser Schei-
ben kann je nach dem spiteren Verwendungs-
zweck gewdhlt werden. Diese Scheiben 51 werden
mit ihren durch eine Deckenlage bestimmten Stirn-
flichen 62 kontinuierlich aneinandergeklebt, so daB
sich ein fortlaufender Wellpappe-Materialsirang 6
mit "stehender Welle" ergibt. In diesem ist in
strichpunktierter Linie die Klebestelle der vorletzten
angeklebten Scheibe 51 angedeutet; diese Kiebe-
stelle ist aber tatsfchlich nicht wahrnehmbar, da
sie eine ebensolche Wellpappeverbindung wie die
tibrigen Welle-Decken-Verbindungen darstellt.

Die Hdhe S¢ des Materialstranges 6 ist in Fig.
1 zu Zwecken leichteren Vergleichs angegeben,
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und man erkennt, daB Formteil 1 bzw. Materialk&r-
per 10 kontinuierlich von diesem Materialstrang 6
abgeschnitten und der Weiterverarbeitung zur Aus-
bildung der Formnester zugefiihrt werden kdnnen.

Das vorstehend Beschriebene gibt eine in vie-
len Beziehungen vorteilhafte Methode zur Herstel-
lung von Formbldcken mit stehender Welle aus
einem laufenden Rollenmaterial einseitig gedeckter
Wellpappe wieder, um daraus die erfindungsgema-
Ben Formteile zu erzeugen.

Der fortlaufende Materialstrang 6 und/oder die
von ihm abgetrennten Formiteile 1 k&nnen natlrlich
den verschiedensten Behandlungsstufen unterzo-
gen werden. Danach richtet sich auch der Aufbau
der Verarbeitungsanlage, die beispielsweise eine
oder mehrere Stationen flir Warmluftzufuhr, Be-
schichtung, Leimauftrag, Papierkaschieren
(Anbringung von Deckschichten) etc., eine Station
zum GieBen von fllissigem Deck- oder Stabilisie-
rungsmaterial, eine HeiBluftzufuhr-, eine
Kaltluftzufuhr- und/oder eine Prégestation umfassen
kdnnen. Alle diese Stationen dienen flir sich oder
auch in Kombination mit anderen sowohl der Ver-
edelung - insbesondere der AuBenfldchen -als auch
der strukturellen Materialanpassung des Wellen-
stoffes (sofern erforderlich) des von dem Material-
strang 6 abzuirennenden Formteils 1. Dabei wird
z.B. die Warmluftzufuhr zur schnelleren Trocknung
u.a. bei Kaschierung des Ausgangsmaterials mit
wasserldslichem Kleber eingesetzt, eine Beschich-
tungsstation flir das Aufiragen von Leim zum
Zwecke einer nachirdglichen Papier-Deckbeschich-
tung, die Beschichtungsstation zum Aufiragen von
Material, um eine Papierdecke wasserundurchlds-
sig zu machen oder sonstwie zu beeinfiussen, die
GieBstation zum Auftragen von Stabilisierungsmit-
teln, eine HeiBluftstation, die vorzugsweise in Form
von Disen angeordnet ist, zum Entfernen {iber-
schiissigen Stabilisierungsmittels aus den Kanilen,
also beispielsweise von Uberschiissigem Stearin,
Paraffin od.dgl., und eine Kaltluftstation wird ben&-
tigt, um Material wie Paraffin oder Stearin schneller
zum Erstarren zu bringen. Natlirlich ist es auch
denkbar, anstelle einer Gieibeschichtung ein
Tauchverfahren oder dhnliches einzusetzen.

Entscheidend ist bei alledem, daB man in mog-
lichst einfacher, schneller und preiswerter Weise
ein verformbares Material aus Wellenstoff in Ge-
stalt von Formbldcken herstellen kann, die gegen
die natlrliche Richtung des Wellenstoffes bleibend
verformbar sind. Dabei ist es flr die Preisgestal-
tung besonders giinstig, daB Altpapier, also im
Recycling gewonnenes Zellulosemaierial, verwen
det werden kann, das relativ kurzfaserig ist, so daf
seine Saugfahigkeit begrenzt ist und nachfolgende
Veredelungsschriite wie das Einbringen von Stabili-
sierungsmitteln nicht zu einer Uberm&Bigen, son-
dern sich in verniinftigen Grenzen bewegenden
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Gewichtserh8hung flihren.

Wie in Fig. 4 bis 8 gezeigt, lassen sich aus
einem derart hergesteliten Materiaistrang Formteile
unterschiedliichsten Aufbaus und Verformungsgra-
des herstellen.

So zeigt Fig. 4 ein aus drei Formteilabschnitten
1a, 1b, 1c zusammengesetztes Formteil 1 mit dem
(linken) Abschnitt 1c¢ im gedfineten und dem
(rechten) Abschnitt 1b im hochgeklappten, die ferti-
ge Verpackung bildenden Zustand. Die Formieilab-
schnitte sind Uber das Deckmaterial 4 der Kaschie-
rung schwenk- oder klappbar aneinander angelenkt.
Die Formnester 11 dieser Formieilabschnitte 1a,
1b, 1c sind zur Aufnahme eines in Fig. 5 erkennba-
ren quaderférmigen Verpackungsgut-Silickes 7
ausgebildet, so daB im aufgeklappten Zustand, wie
aus dem linken Teil erkennbar, das Verpackungs-
gut 7 in den zentralen Formieilabschnitt 1a einge-
setzt werden kann. Darauf werden die Formteilab-
schnitte um 90°, wie durch die Position des rech-
ten Formteilabschnittes 1b angedeutet, hochge-
klappt, so daB im zusammengefligten Zustand, der
in Fig. 5 im Prinzip gezeigt ist, das Verpackungsgut
7 fest umschlossen ist. Um das Formteil 1 in einer
fir Lagerung und Transport fixierten Lage zu hal-
ten, ist es, wie ebenfalls aus Fig. 5 erkennbar, von
einem Umkarton 8 umgeben. Die Formieilabschnit-
ie werden an dem vom Materialsirang 6 entspre-

_chend der Gesamtldnge der drei Abschnitie abge-

frennten Rohteil hinsichtlich ihrer gewlinschten Be-
rihrungskonturen und der Formnestabschnitte
durch Prdgen geformti, so daB sie fest aneinander
liegen und das Verpackungsgut 7 im zusammenge-
flgten Zustand des Verpackungsformteils in dem
Formnest 11 sicher, flichig anliegend und ver-
schiebungsirei zwischen sich aufnehmen k&nnen.
Die schragwinklig verlaufenden Anlagekanten kdnn-
ten natiirlich ggf. auch durch einen Trenn- oder
Schnittvorgang erzeugt werden.

Fig. 6 und 7 zeigen eine Variante gegeniiber
Fig. 4 und 5, bei der die scharnierartige Anlenkung
der durch je einen Schnitt in der strichpunktiert
angedeuteten Ebene E getrennten Formteilab-
schnitte 1a, 1b, 1c iber die entlang der freien
Oberrénder der Formnester angeordnete Deck-
schicht 4 erfolgt. Wie man aus Fig. 7 erkennt, wird
hier das Verpackungsgut 7 nicht vdllig innerhalb
der Formteilabschnitte aufgenommen, sondern die-
se bilden, rechts und links unten erkennbar, Frei-
rdume, in die das Verpackungsgut hineinragen
kann. Mit dieser Ausfiihrungsform spart man im
Verhdltnis zu der der Fig. 4 und 5 Formmaterial
unter Inkaufnahme eines teilweisen Freiliegens des
Verpackungsgutes; es ist aber zu berlicksichtigen,
daB ohnehin ein Umkarton oder sonstiger Umwick-
ler vorgesehen ist, so daB das Verpackungsgut,
wenn kein besonderer Kantenschutz ngtig ist, hin-
reichend stoBgeschiitzt gelagert und transportiert
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werden kann. Fir den Fall, daB hier eine besonde-
re Sicherung erforderlich ist, kdnnten die Hohlrdu-
me 81 noch mit geeignetem Flllmaterial ausgefiillt
werden, wobei man jedoch aus Griinden einss
mdglichst niedrigen Transportgewichts hierauf nach
Méglichkeit verzichtet.

Fir die Verformung bzw. Prigung der Formne-
ster sowie sonstiger Vertiefungen und Ausnehmun-
gen kdnnen jegliche geeigneten MaBnahmen wie
Kalt- oder Warmverformen in Betracht gezogen
werden, was sich ganz nach dem Ausgangsstoff
und den eventuellen, im Zuge der Veredelung ge-
troffenen MaBnahmen, insbesondere den einge-
setzten Zuschlagstofien und Kaschierungsmateria-
lien, richtet.

Die in der oben dargelegten Weise hergestell-
fen Formteile sind in ihrer Anwendung nicht auf
- Verpackungszwecke beschrénkt, sondern man
kann auch Formk&rper fir andere Einsatzbereiche
erzeugen, wenn und wo es gilt, leichte, aber teuere
und/oder nicht umweltvertrigliche Werkstoffe zu
substituieren; so kann man auf diesem Wege das
Ausgangsmaterial flir Wellpappe-Prekdrper oder
flir ganz, teilweise oder Uberhaupt nicht preBver-
formbare, sondern durch Schneiden, S&gen, Fri-
sen od.dgl. formgebend zu erzeugende Werkstiik-
ke bereitstellen, die z.B. als Unterlagen flir Grabge-
stecke, als Flllkdrper und Einlagen, als Packungen
in der Wéarme- oder Gerduschddmmung etc. die-
nen kénnen. In solchen Fillen wird man entspre-
chende FormgebungsmaBnahmen einsetzen.

So zeigt Fig. 8 schiieBlich im Prinzip die M&g-
lichkeit der maximalen Verformbarkeit des Wellen-
materials eines Materialkdrpers 10 zur Herstellung
eines strichpunktiert angedeuteten Troges oder ei-
ner Schale 9, wobei hier das Prégen in zwsi Rich-
tungen, angedeutet durch die Pfeile Il und lil, von
oben und unten her erfolgt. Das Material kann
unterschiedlich stark komprimiert werden, um somit
den an die Ausformung einer solchen Schale ge-
stellten Anforderungen fiir einen verhiltnism&Big
diinnwandigen Napfteil 91 mit einer relativ dicken
Wulst 92 und nach unten erhabenen FiliBen 93
Rechnung zu fragen.

Wie man erkennt, stellt es keinerlei wesentli-
ches Problem dar, den der Erfindung zugrundelie-
genden Gedanken, n@mlich einen Formk&rper, der
in "stehender" Welle ausgebildet ist und in Rich-
tung der Wellen verformt wird, nicht nur von einer
Seite her zu verformen, sondern eine solche Ver-
formung von beiden Seiten her, in Wellenrichtung
gesehen, durchzufiihren. Solche zweiseitig ver-
formten Formteile k&nnen, wie erwdhnt, flr die
unterschiedlichsten Zwecke verwendet werden.

Endlich sei erwdhnt, daB die Prdge-Verformun-
gen auch nicht unbedingt nur in Form von mit
einem geschlossenen, umlaufenden Rand versehe-
nen Nestern ausgebildet zu werden brauchen, son-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

dern es ebenso gut mdglich ist, sie im Randbe-
reich der Materialkdrper zur Ausbildung von Griff-
mulden oder sonstigen Einbuchiungen anzubrin-
gen.

Anspriiche

1. Formteil niedrigen Volumengewichts, insbe-
sondere Verpackungsformteil, umfassend einen
Materialk6rper und mindestens ein in diesem zur
insbesondere formschliissigen Aufnahme von Ge-
genstdnden wie Verpackungsgut ausgebildetes
Formnest, wobei der MaterialkGrper aus faserigem
Wellenmaterial wie Welipappe aufgebaut ist, da-
durch gekennzeichnet, dal der Materialkdrper
(10) aus einer Mehrzahl voneinander getrennter,
unter Schichtung miteinander verbundener Wellen-
lagen (21,22) besteht, die das durch die AuBenma-
Be des Korpers bestimmte Volumen vollstdndig
ausfiillen, und daB das Formnest (11) aus dem
geschlossenen Materialk8rper herausgebildet ist.

2. Formteil nach Anspruch 1 , dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Formnest (11) oberfl3-
chenstabil ausgebildet ist.

3. Formteil nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch
gekennzeichnet, daf der Materialkbrper (10) mit
in Tiefenrichtung des Formnestes (11) gerichtetem
Wellenverlauf (A) und das Formnest durch ein pré-
gedhnliches Zusammendricken oder Stauchen des
Wellenmaterials im wesentlichen in Richtung seiner
Wellen ausgebildet ist.

4. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf die einander be-
nachbarten geschichteten Wellenlagen (21,22)
durch Verbindung mittels ihrer Decklagen (3) bzw.
Wellenkdmme und/oder durch Verbindungsmitiel
(4), die die Lagen an Schnitiflichen im wesentli-
chen senkrecht zum Wellenverlauf (A) zusammen-
halten, zum Materialk6rper (10) zusammengefiigt
sind.

5. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
da durch gekennzeichnet, daf die Formieilober-
fidche mindestens im Bereich der Oberflache des
Formnestes (11) durch eine Kaschierung (4) stabili-
siert ist.

6. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Formieilober-
fliche mindestens im Bereich der Formnestoberfla-
che durch einen Zuschlagstoff, insbesondere ein
Bindemittel, stabilisiert ist.

7. Formteil nach Anspruch 8 , dadurch ge-
kennzeichnet, da8 der Zuschlagstoff Bestandieil
der Kaschierung und/oder des Wellenmaterials ist.

8. Formteil nach einem der Ansprliche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Formteilober-
fliche mindestens im Bereich der Formnestoberfla-
che durch chemische und/oder physikalische Be-
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handlung stabilisiert ist.

9. Formteil nach einem der Anspriiche 4 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kaschierung
und/oder der Zuschlagstoff aus einem plastisch
verformbaren Material bestehen.

10. Formtieil nach einem der Anspriiche 4 bis 7
, dadurch gekennzeichnet, daf die Kaschierung
bzw. der Zuschlagstoff elastische, sprode, wasser-
abweisende und/oder verkiebende Materialeigen-
schaften aufweist.

11. Formteil nach Anspruch 10 , dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Zuschlagstoff Stearin, Pa-
raffin 0.8. Material ist.

12. Formteil nach Anspruch 10 , dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Zuschlagstoff ein kleben-
der thermoplastischer Werkstoff 0.4. Material ist.

13. Formieil nach einem der Anspriiche 6 bis
12 , dadurch gekennzeichnet, dai die Material-
dichte des Wellenmatierals so groB ist, daB der
Gewichtsanteil des Zuschlagsioffes maximal 50%
des Gewichts des unbehandelten Wellenmaterials
betragt.

14. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis
13 aus einseitig gedeckiem Wellenmaterial , da-
durch gekennzeichnet, daB Wellen- und Decken-
material (21, 22; 3) aus im Recycling erzeugtem
Faserstoff wie Altpapier bestehen.

15. Formteil nach Anspruch 14 , dadurch ge-
kennzeichnet, daB das m2-Gewicht des Papieres
maximal 80g betrégt.

16. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis
15 , dadurch gekennzeichnet, daB der Material-
kdrper (10) ein von einem endlos erzeugten Materi-
alstrang abgeteilter Formblock ist.

17. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis
16 , dadurch gekennzeichnet, daB sich Formne-
ster von verschiedenen Richtungen ins Innere des
Formteils erstrecken.

18. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis
17 , dadurch gekennzeichnet, daB zwischen La-
gen mit in Tiefenrichtung (A) des Formnestes (11)
gerichtetem Wellenverlauf solche mit senkrecht
dazu angeordnetem Wellenverlauf vorgesehen
sind.

19. Formieil nach einem der Anspriiche 1 bis
18 , dadurch gekennzeichnet, daB das
Formnest/die Formnester bis zum Grad maximaler
Ver formbarkeit des Wellenmaterials verformt aus-
gebildet ist/sind.

20. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis
19 , dadurch gekennzeichnet, daB es aus minde-
stens zwei schwenk- oder klappbar miteinander
verbundenen Formteilabschnitten (1a, 1b, 1c¢) be-
steht.

21. Formteil nach Anspruch 20 , dadurchge-
kennzeichnet, daB die Formteilabschnitie (1a, 1b,
1¢) im zusammengefligten Zustand einen Verpak-
kungsgut (7) fixierend aufnehmenden, dessen Kon-
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turen angepaBten Hohlraum zwischen sich ein-
schliefien.

22. Formteil nach Anspruch 20 oder 21 , da-
durch gekennzeichnet, daf der vom Verpak-
kungsgut (7) eingenommene Raum Uber Teile der
Konturen der Formieilabschnitte (1a, 1b, 1c) hin-
ausgeht.

23. Formteil nach einem der Anspriiche 20 bis
22 , dadurch gekennzeichnet, daB die Formieil-
abschnitte (1a, 1b, 1¢) ausschiieBlich an einer Au-
Benflache mittels einer gemeinsamen Deckschicht
(4) scharnierartig miteinander verbunden sind.

24. Verfahren zur Herstellung eines zur Ausbil-
dung eines Formteils nach einem der Anspriiche 1
bis 23 geeigneten Materialkdrpers , dadurch ge-
kennzeichnet, dal Wellenmaterial auf Material-
stlicke im wesentlichen gleicher Linge (L} und
Breite (B) zugeschnitten wird, diese Materialstlicke’
zu einem Block (5) gewlinschter H&8he (H) ge-
schichtet und von diesem Block unter Zusammen-
halten der Materialstlicke Materialscheiben (51)
gleicher Stérke (S1) in einer Ebene (8) im wesentli-
chen senkrecht zur Dimension der Lange (L) und
des Wellenverlaufs abgetrennt werden, worauf die-
se Scheiben (51) zu einem fortlaufenden Material-
strang (B) beliebiger Ldnge mit durch die Stirke
(81) und die Breite (B) der Materialsilicke bestimm-
ter H6he (S41) bzw. Breite (B) zusammengefiigt und
von diesem Materialstrang Materialkdrper jeweils
gewlinschter Lange zur nachfolgenden Herstellung
der Formnester in ihnen abgetrennt werden.

25. Verfahren nach Anspruch 24 dadurch ge-
kennzeichnet, daB es unter Verwendung von ein-
seitig gedecktem Wellenmaterial durchgefiihrt wird.

26. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25 ,d-
adurch gekennzeichnet, daB es unter kontinuierli-
cher Zuflihrung des Wellenmaterials erfolgt.

27. Verfahren nach Anspruch 25 und 26 , da-
durch gekennzeichnet, daB einseitig gedeckte
Wellpappe aus einer Wellpappeerzeugungsanlage
kontinuierlich zugefiihrt wird und von der zugefiihr-
ten Materialbahn Stlicke gleicher Linge abgstrennt
und zur Bildung des Blocks (5) derart aufeinander-
geschichtet werden, daB die Breite der Material-
bahn die Ladnge (L) des Blocks und die Abtrennlan-
ge der Materialstiicke die Breite (B) des Blocks
bilden.

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 24
bis 27, dadurch gekennzeichnet, daf die zuge-
schnittenen Materialstlicke unter Verkleben mit Hil-
fe der Wellenkimme jedes Stlickes mit seinem
benachbarten zu dem Block (5) zusammengefligt
werden.

29. Verfahren nach einem der Ansprliche 24
bis 28, dadurch gekennzeichnet, daf die zuge-
schnittenen Materialstlicke durch geeignete mecha-
nische und/oder pneumatische Halterung unter lo-
sem Aufeinanderliegen zu dem Materialblock (5)
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zusammengefiigt und von diesem unter Beibehal-
ten der Halterung die Materialscheiben (51) abge-
trennt werden, worauf diese unter Verbindung ihrer
Lagen an den Schnitiflichen senkrecht zur Wellen-
richtung miteinander kontinuierlich oder intermittie-
rend zur Ausbildung des Materialstranges (6) ver-
bunden werden.

30. Verfahren zur Herstellung eines Formieils
nach einem der Anspriiche 1 bis 23 unter Verwen-
dung eines nach einem der Anspriiche 24 bis 29
hergestellten Materialkdrpers, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der mindestens im Bereich der die
FormnestSffnungen auiweisenden Oberfliche(n)
mit einem Wellenmaterial-Zuschlagstofi getrénkte,
imprégnierte oder in sonstwie geeigneter Art verse-
hene MaterialkSrper unter Einsatz mindestens ei-
nes Teils der physikalischen Parameter Wirme,
Feuchtigkeit und Druck in entsprechender Einstel-
lung dieser Parameter in Bezug auf das Wellenma-
terial und den Zuschlagsioff in Richtung der Wellen
prdgend bis auf die gewlinschte Formnesttiefe un-
fer - zumindest zonenweise - Destabilisierung der
Wellenstrukiur verformt sowie anschlieBend ge-
trocknet und/oder abgekiihlt wird.

31. Verfahren nach Anspruch 30 , dadurch
gekennzeichnet, daB die Einstellung des Parame-
ters Temperatur entsprechend dem Schmelzpunkt
des Zuschlagstoffes in geniligendem Abstand zum
Flammpunkt des Wellenmaterials erfolgt.
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