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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Formteilen aus Laminat, welches aus
Ubereinanderliegenden und miteinander verklebten (verleimten) Papier- oder Papplagen gebildet ist und auf
eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens sowie auf das hergestellte Laminat-Formteil, insbesonde-
re fir M&belteile.

Aus der DE-U1-82 09 206 ist es bekannt, Stuhlsitze, Riickenlehnen oder Sitzschalen aus Pappe oder
laminiertem Karton herzustellen, wobei aus Pappe oder Karton ausgestanzte Formteile, die mit einem
Kaltkleber beschichtet sind, in eine Presse eingelegt und dort verpreBt werden, so daB sie eine der Form
gemiBe Sitz- oder Lehnschale bilden, sobald der Kaltleim erhirtet ist und danach die Entformung des
Laminats erfolgte.

Dieses Verfahren hat den Nachteil, daB nur miBig gekrimmte Formteile damit hergestellt werden
kdnnen und die Verweilzeit bis zum Erhérten des Kaltleims relativ hoch ist, so daB die Presse und Form
lange belegt ist. AuBerdem entstehen Stanzabfille im groBen Anteil.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein neuartiges Verfahren zur Herstellung von Laminat-Formteilen zu
schaffen, welches eine Fertigung von hohlen Formteilen auch mit starken Kriimmungen und sofortiger oder
spaterer endglltiger Formgebung und Werkzeugbearbeitung ermdglicht.

Eine weitere Aufgabe wird in einer rationell arbeitenden Vorrichtung mit mehreren Fertigungs-und
Bearbeitungsstationen mit direktem oder unterbrochenem Durchlauf fiir die Formteile gesehen.

Weiterhin liegt eine weitere Aufgabe in dem besonderen Aufbau der Laminat-Formteile und deren
Verwendung in der Mdbelindustrie als leichte, stabile und preiswerte M&belteile mit beliebigen Formgebun-
gen und GrdfBen.

Die Verfahrensaufgabe wird durch die kennzeichnenden Merkmale des Patentanspruches 1, die
Vorrichtungsaufgabe durch die Merkmale des Patentanspruches 7 und die Formteilaufgabe durch die
Merkmale des Patentanspruches 13 gel&st.

Die Unteranspriiche beinhalten Gestaltungsmerkmale, welche vorteilhafte und f&rderliche Weiterbildun-
gen der verfahrensgem&Ben, vorrichtungsgemiBen und gegenstindlichen Aufgabenldsung darstellen.

Die Erfindung hat ein Verfahren und eine danach arbeitende Vorrichtung (Anlage) geschaffen, mit
dem/der Laminat Formteile in Hohlkdrperform auch mit stdrkeren Krimmungen, Abbiegungen, Abwinkelun-
gen od. dgl. und im Teilebereich verschiedener Formgebungen hergestellt werden kénnen.

Dabei werden die Formteile als Wickel hergestellt und lassen sich danach zwischenlagern oder direkt
weiterverarbeiten und zwar in ein oder zwei Stufen. Eine Weiterbearbeitungsstufe liegt in einer erneuten
Erweichung des Formteiles, wonach es dann in seine endgliltige (gewiinschte) Form verformt wird und
aushirtet und in der zweiten Stufe erfolgt dann eine mechanische Bearbeitung des Formteiles durch Sdgen,
Schneiden, Bohren, Schleifen, Frisen, Oberflaichenbeflocken od. dgl., was in rationeller Weise durchgeflihrt
wird.

Wesentlich ist es, daB das gewickelte Formteil zwischengelagert und im Bedarfsfall wieder erweicht und
dann in seine endglltige Form gebracht und danach auch mechanisch flir den Verwendungszweck
bearbeitet werden kann.

Die gesamte, mehrere Bearbeitungsstationen beinhaltende Vorrichtung ermdglicht eine rationelle und
optimale Fertigungs-, Weiterverformungs- und Fertigbearbeitungsweise; das Formteil kann in verschiedenen
Gr6Ben und Formen hergestellt werden und hat aufgrund seines Aufbaues, seiner Material- und Kleberwahl
und Verformbarkeit einen leichten und stabilen Aufbau und eine kostenglinstige Gestaltung und ist
vielseitig, insbesondere in der M&belindustrie, einsetzbar.

Das Formteil ist in glinstiger Weise als Wickel herstellbar und kann dann auf Lager gelegt werden.

Im Bedarfsfall wird dieses Formteil dann in der Vorrichtung weiterbearbeitet oder aber in einer externen
Erweich- und Fertigformstation und/oder einer Bearbeitungseinheit flr den endglltigen Verwendungszweck
ver- und bearbeitet.

Auf den Zeichnungen ist ein Ausflhrungsbeispiel der Erfindung in Variation dargestellt, welches
nachfolgend n3her erldutert wird. Es zeigt:

Fig. 1 eine Stirnansicht eines Teiles eines als Hohlk&rper gewickelten Laminat-Formteiles,

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf eine Vorrichtung zur Herstellung von Laminat-Formteilen, mit
Wickelstationen, Transport- und F&rdermitteln flir die Formteile und Paletten, einer Erweich-
und Fertigformstation und einer Bearbeitungsstation,

Fig. 3 eine Draufsicht im teilweisen Schnitt durch die Warmformpresse der Erweich- und Fertigform-
station mit eingebrachtem, hohlen Laminat-Formteil,

Fig. 4 eine Stirnansicht im Halbschnitt der Warmformpresse nach Fig. 3,

Fig. 5 eine Seitenansicht eines Teiles eines plattenférmigen Laminat-Formteiles,

Fig. 6 eine Seitenansicht eines Teiles eines plattenférmigen, einen abgebogenen Rand zeigenden
Laminat-Formiteiles,
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Fig. 7 eine Stirnansicht eines um ein Kaeilteil abgewinkeltes, an der Winkel-Innenseite aufgebauschten
Laminat-Formiteiles,
Fig. 8 eine Stirnansicht des Laminat-Formteiles nach Fig. 7 und die Winkel-Innenseite formgebenden

Druckstempel.

Mit (2) ist ein Formteil aus Laminat bezeichnet, welche aus Ubereinanderliegenden und miteinander
verklebten (verleimten) Papier- oder Papplagen, vorzugsweise Lagen aus Recyclingpapier, gebildet ist und
die verschiedensten Formen zeigen kann; dieses Formteil (2) wird durch Wickeln der Papierbahn als
Hohlk&rper (2) geformt und dessen Schichten werden durch aufgetragenen Leim (Kleber) verleimt und in
der Formgebung verfestigt.

Aus Fig. 1 ist der gewickelte Hohlkdrper (2) ersichtlich, dessen Biegeradius (R) mindestens 20 bis 30
mm betragt.

Beim Wickeln werden die duBeren und inneren Papierschichten (PA, PIl) in dem gewlinschten Radius
(R) ohne Stauch- oder Zugspannung gelegt.

Das als hohler Voll- oder Teilwickel (Vollwickel 2 in Fig. 4 und Teilwickel 2 in Fig. 1) ausgebildete
Formteil (2) 148t sich insbesondere fir Mobelteile, vorzugsweise Gestellteile, Rlicken- und Armlehnen-
Unterbauten, od. dgl., einsetzen.

Das Laminat-Formteil (2) besteht aus Recyclingpapier mit folgenden Mittelwerten:
Papierstdrke = 0,53 mm
Papiergewicht = 330g/m?
Bruchlast, trocken: quer = 63 N/15 mm
ldngs = 296 N/15 mm
Dehnung, trocken: quer =
ldngs = 1,5%
(diese Prozentwerte wurden an einem Probestiick mit einer Ldnge von 150 mm ermittelt, wobei eine
Querdehnung von 2,51 mm und eine L&ngsdehnung von 2,25 mm entstand, was den vorstehenden
Prozentwerten entspricht).
- Steifigkeit: quer = 1,164 mN
ldngs = 3,338 mN
bei einer Zusammensetzung
aus 50% Holzschliff (Fichte, Tanne)

20% Laubholzsulfat (Buche, Birke, Pappel, Eukalyptus)

30% Nadelholzsulfat (Fichte, Kiefer, Douglasie)
und aus einem Dispersionsleim mit einem Kleberauftrag von 30 - 40 g/m? und mit einer Verformungstempe-
ratur von ca. 130° C und einer Formstabilhaltung beim Abkiihlen auf ca. 90° C.

Der Dispersionsleim hat folgende physikalischen Eigenschaften:

1,67%

Typ: Polyvinylacetat-acrylat-Copolymer
Viskositdt: (Brookfield RVT, 25° C) ca. 5000 mPa « sec.
Trockengehalt: ca. 50%

Hirtedosierung:

Reinigung:

5% Gewichtsanteile
4% Volumenanteile
mit warmen Wasser

Die Herstellung der Laminat-Formteile (2) geschieht wie folgt:

a) eine Papierbahn wird nach dem Leimauftragen zu einem hohlen Formteil (2) gewickelt, anschlieBend
das hohle Formteil (2) formgepreBt und ausgehirtet,

b) das Formteil (2) wird zwischengelagert oder unmittelbar weiterverarbeitet,

c) das zwischengelagerte oder unmittelbar weiter zu verarbeitende Formteil (2) wird erneut erweicht

und

d) anschlieBend wird das erweichte Formteil (2) in seine endgiiltige Form gepreBt und ausgehirtet.

Der formgepreBte Hohlwickel (2) 148t sich durch Abldngen, Aufteilen, Kantenbearbeiten, Einbringen von
Aussparungen und/oder Verbindungs- oder Befestigungsteilen, od. dgl., zu dem Endprodukt fertig bearbei-
ten.

Das gewickelte hohle Formteil (2) wird durch Erwidrmen seines Gesamtvolumens oder von Teilberei-
chen (parziell) erweicht und durch Druckeinwirkung von auBen und/oder innen formgepreBt; dabei kann das
gewickelte hohle und erweichte Formteil (2) zwischen zwei duBeren Formkdrpern (24) und einem in den
Hohlraum des Formteiles (2) eingebrachten Druck, vorzugsweise Druckluft, formgepreBt werden.
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Das erneute Erweichen des Formteiles (2) erfolgt durch Warmluft, HeiBdampf, Mikrowellenstrahlen, od.
dgl.

In Fig. 2 ist die Vorrichtung (Anlage) zur Herstellung der Formteile (2) nach dem vorgenannten
Verfahren dargestellt, welche

a) mindestens eine Wickelstation (6) zur Bildung des hohlen Formteiles (2),

b) eine der Wickelstation (6) zugeordnete Presse (7),

c) einen zwischen Wickelstation (6) und Presse (7) angeordneten, das gewickelte Laminat-Formteil (2)
aus der Wickelstation (6) heraus in die Presse (7) und aus der Presse (7) heraus auf einen Einweg-
Taktforderer (9) bewegenden Transporteur (8)

und

d) eine sich an ein Ende des Einwege-Taktférderers (9) anschlieBende Zuflihrbahn (10) fiir Leerpaletten
und eine sich an das andere Ende des Einweg-Taktférderers (9) anschlieBende Abflihrbahn (11) fiir das
auf die Palette abgegebene Laminatformteil -Fertigware- (2) aufweist.

Die Leerpaletten-Zuflihrbahn (10) und die Laminat-Formteil-Abfiihrbahn (11) verlaufen parallel zueinan-
der und rechtwinklig zum Einweg-Taktforderer (9).

Im StoBbereich zwischen Zu- und Abfihrbahn (10, 11) und Einweg-TaktfGrderer (9) ist jeweils eine
Winkellbergabe (12) angeordnet und in die Abfihrbahn (11) ist im Bereich der Wickelstation (6) eine
Hubbrlicke (13) zum Einbringen einer Papierrolle (14) in die Wickelstation (6) eingegliedert.

Die Vorrichtung beinhaltet weiterhin eine Erweich- und Fertigformstation (15) flir das zwischengelagerte
oder mittelbar weiter zu verarbeitende, gewickelte Formteil (2) im Durchlauf, welche in Durchlaufrichtung
"A" einen Wirmetunnel (16) und eine diesem nachgeschaltete Warmformpresse (17),
eine durch den Wirmetunnel (16) verlaufende Formteil-FGrderbahn (18)
und einen das Formteil (2) vom Wirmetunnel (16) zur Warmformpresse (17) und zu einer auf der
Abgabestelle (20) stehenden Palette bringenden Transporteur (19) aufweist.

In Formteil-Durchlaufrichtung (A) schlieBt sich hinter die Warmformpresse (17) ein Zweiwege-Taktforde-
rer (20) an, welcher das fertig gepreBte Formteil (2) vom Transporteur (19) Ubernimmt und Uber einen
Winkelférderer (21) mit der Leerpaletten-Zuflihrbahn (10) sowie eine Fertigware-F&rderbahn (22) und einen
WinkelfSrderer (23) mit der Formteil-Abflinrbahn (11) verbunden ist.

Die Warmformpresse (17) fir das gewickelte, hohle Formteil (2) hat, wie aus Fig. 3 und 4 ersichtlich,
zwei duBere, das Formteil (2) zwischen sich aufnehmende Formk&rper (24) und zwei die Stirnenden der
Formkd&rper (2) flir das Warmpressen dicht verschlieBende, 16sbare Deckel (25) und ein Deckel (25) ist mit
einem DruckluftanschluB (26) zum Einbringen von Druckluft in das hohle Formteil (2) ausgestattet. Ein
Formk&rper (24) der Warmformpresse (17) ist dabei feststehend und der andere Formk&rper (24) Uber ein
Bewegungsorgan (24a), wie Druckmittelzylinder, od.dgl., in die Offnungs- und SchlieBstellung der Presse
(17) verfahrbar. Es lassen sich aber auch beide Formk&rper (24) gegeneinander (auf unf zu) verfahren.

In Fig. 4 ist ein von der Formpresse (17) verformter Formieilbereich (2a) des Hohlwickels (2) in
strichpunktierten Linien gezeigt.

Weiterhin beinhaltet die Vorrichtung
eine Bearbeitungseinheit (27) flr das fertiggeformte, zwischengelagerte oder nach der Fertigformung weiter
zu bearbeitende Formteil (2) im Durchlauf (B),
eine Paletten-Zuflhrbahn (28) mit Winkellibergabe (28a) und eine parallellaufende Paletten-Abflihrbahn
(29),
einen Transporteur (30), der das Laminat-Formteil (2) von der Palette abnimmt und in Durchlaufrichtung (B)
zu einer Abldngsige (31) bringt,
einen Transporteur (32) flr die abgeldngten Formteile (2) auf Puffer-Transportbdnder (33),
eine den Puffer-Transportbdndern (33) zugeordnete Bearbeitungsstation (34) zum Kantenbearbeiten des
und Aussparungserstellung im Formteil (2) und
eine Lingstrennsige (35) zum Aufteilen des Formteiles (2)
sowie einen von den Bearbeitungsplatzen (31, 34, 35) zu einem Abfallzerkleinerer (36) flihrenden Abfall-
transport (37).

Die Paletten laufen mit Formteil (2) von der Zufiihrbahn (28) auf die Winkellibergabe (28a) und dann
leer auf der Abflihrbahn (29) zurlick.

Mit (38) ist ein Kompressor und mit (39) ein Druckluftoehilter bezeichnet, von dem aus die Druckluft
Uber den AnschluB8 (26) in den in der Warmformpresse (17) aufgenommenen hohlen Wickel (2) eingebracht
wird.

Das Herstellungsverfahren lauft folgendermafBen ab:

Von der Papierrolle (14) wird die Papierbahn abgewickelt, mit Leim aufgetragen und in der Station (6) zu
dem hohlen Formteil (2) gewickelt.
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Der Transporteur (8) nimmt dann das gewickelte Formteil (2) aus der Wickelstation (6) und bringt es in
die Presse (7), in der das Formteil (2) formgepreBt wird und aushirtet.

Die Paletten-Zufiihrbahn (10) bringt Leerpaletten in Pfeilrichtung (C) zu der oder den Stationen (6), wo
sie Uber die Winkellbergabe (12) auf den Einwege-TaktfGrderer (9) gelangen und der Transporteur (8)
entnimmt der Presse (7) das Formteil (2) und legt es auf eine Palette ab. Dieses Formteil (2) mit Palette
wird durch den Einwege-Taktfdrderer (9) Uber die Winkellbergabe (12) auf die Abflhrbahn (11) gebracht
und diese Abflihrbahn (11) frdert die Palette mit Formteil (2) in Pfeilrichtung (D) in das Lager (40), in dem
die Formteile (2) zwischengelagert werden.

Die Abflihrbahn (11) kann aber auch liber Zufihrmittel das Formteil (2) zur mittelbaren Weiterverarbei-
tung in Pfeilrichtung (E) ohne Zwischenlagerung der Erweich- und Fertigformstation (15) zuflihren.

Ansonsten werden die Formteile (2) aus dem Lager (40) in Pfeilrichtung (F) der Erweich- und
Fertigformstation (15) zugefiihrt, und zwar einer Entladestrecke (41) mit Transporteur (42), der ein Formteil
(2) von der Palette nimmt und auf die Zuflihrstrecke (18) abgibt; die geleerte Palette wird von der
Entladestrecke (41) ins Lager (40) zurlickgegeben.

Die Zuflihrbahn (18) bewegt das Formteil (2) in Pfeilrichtung (A) in den Wirmetunnel (16), in dem das
Formteil (2) auf eine Erweichungstemperatur von ca. 130° C gebracht wird. Dann bewegt der Transporteur
(19) das erweichte Formteil (2) in die Fertigformpresse (17), in der mit der Verformtemperatur von ca. 130°
C und durch Zusammenpressen der Formhdlften (24) und durch Einbringen von Druckluft in den hohlen
Wickel (2) die endgliltige Formgebung des Formieiles (2) erfolgt. Anstelle von Druckluft kann auch ein
flissiges Medium in den hohlen Wickel (2) eingebracht werden.

Das fertig geformte Formteil (2) wird nach dem Anhirten (Abkiihlen) auf ca. 90° C vom Transporteur
(19) aus der Presse (17) entnommen und auf eine auf dem Zweiwege-TaktfGrderer (20) stehende Palette
abgegeben, von dem aus die Palette mit Formteil (2) Uber die Winkellibergabe (21), die Fertigware-
F&rderbahn (22) und die Winkellibergabe (23) auf die Abflihrbahn (11) gebracht und von dieser zum Lager
(40) transportiert wird.

Hierfir wird von der Leerpaletten-Zuflihrbahn (10) jeweils eine Leerpalette Uber die Winkellibergabe
(21) dem Zweiwege-Taktforderer (20) zugefiihrt; flr die Palettenzufuhr und Fertigware-Abfuhr ist der
TaktfGrderer (20) hin- und herfahrbar.

Es besteht aber auch die M&glichkeit, die Fertigware (2) mit Palette von dem Zweiwege-TaktfGrderer
(20) ohne Zwischenlagerung im Lager (40) durch F&rdermittel (wie Gabelstapler) gemiB Pfeilangabe (H) zur
Bearbeitungseinheit (27) zu bringen.

Ansonsten wird jeweils eine Fertigware (2) aus dem Lager gemiB Pfeilangabe (G) der Bearbeitungsein-
heit (27) zugefiihrt.

Uber die Zufiihrbahn (28), vorzugsweise angetriebene Rollenbahn, und die Winkellibergabe (28a) wird
die Palette mit Fertigware (2) zum Transporteur (30) gefahren, der die Fertigware (2) von der Palette
abnimmt und in Pfeilrichtung (B) flir die Bearbeitung transportiert; die leere Palette wird durch die
Abflihrbahn (29), vorzugsweise angetriebene Rollenbahn, ins Lager (40) zuriickgebracht.

Das Formteil (2) wird im Durchlauf bearbeitet und kann in der Sdge (31) auf gewlinschte Linge
geschnitten werden und gelangt durch den Transporteur (32) auf die Pufferbdnder (33), von denen aus das
Formteil (2) in die Bearbeitungsstation (34) und/oder Langstrennsdge (35) bewegt wird.

Die bei den verschiedenen Bearbeitungsarten, Sdgen, Schneiden, Frdsen, Schleifen, Bohren, od. dgl.,
anfallenden Spi#ne, Staub, Kleinteile, Abfille, od. dgl., werden durch den Abfalltransport (Abflihrleitungen)
(37) dem Abfallzerkleinerer (36) zugeflhrt.

Die einzelnen Bewegungsabldufe und -richtungen innerhalb der gesamten Vorrichtung sind in Fig. 2 in
den Pfeilangaben dargestellt.

In Fig. 2 sind auch zwei Wickelstationen (6) in der Vorrichtung vorgesehen, die in das gesamte
Transportsystem integriert sind und parallellaufend arbeiten kénnen.

"I" gibt die Abflhrrichtung der fertig bearbeiteten Formteile (2) zur weiteren Nutzung an.

Mit dem Verfahren und der Vorrichtung kdnnen auch plattenférmige Laminat-Formteile (1) nach Fig. 5
und Platten (1) mit abgebogenen Randern (1a) nach Fig. 6 und in Winkelform nach Fig. 7 und 8 hergestelit
werden, die dann als Tischplatten, Wand- und Deckenteile benutzt werden.

Fig. 7 und 8 zeigen ein plattenférmiges Laminat-Formteil (1), welches im erweichten Zustand mit einem
duBeren Formstempel (3) um einen inneren keilférmigen Formstempel (4) abgebogen (abgewickelt) ist.
Hierbei erhalten die duBeren Papierschichten (PA) durch den duBeren Formstempel (3) eine genaue und
saubere Bogenform und die inneren Papierschichten (Pl) werden gestaucht und ergeben einen aufge-
bauschten Innenwinkel (1b).

Durch Einsatz einer zweiten, den endglltig gebogenen Innenwinkel ergebenden Formstempel (5)
gemiB Fig. 8, wird durch Druck im erweichten Zustand des Formteiles (1) der aufgebauschte Innenwinkel
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(1b) in seine dem AuBenwinkel entsprechend gebogen verlaufende Form zurlickverformt.

Der Biegeradius (R) des Laminat-Formteiles (1a) betrdgt mindestens 20 bis 30 mm.

Das plattenférmige Formteil (1) wird mit denselben Materialien wie der Wickel (2) hergestellt und in
eine Schichtstation (6) gelegt und durchlduft dann auch die anderen Stationen der Vorrichtung und eine
anders gestaltete Warmformpresse (17) bei Verformungen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Formteilen aus Laminat, welches aus Ubereinanderliegenden und
miteinander verklebten (verleimten) Papier- oder Papplagen gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, daB

a) eine Papierbahn nach dem Leimauftragen zu einem hohlen Formteil (2) gewickelt, anschlieBend
das hohle Formteil (2) formgepreBt und verdichtet und ausgehirtet wird,
b) das Formteil (2) zwischengelagert oder unmittelbar weiterverarbeitet wird,
c) das zwischengelagerte oder unmittelbar weiter zu verarbeitende Formteil (2) erneut erweicht wird
und
d) anschlieBend das erweichte Formteil (2) in seine endgliltige Form gepreBt und ausgehirtet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das formgepreBte, von dem Hohlwickel (2)
gebildete Formteil (2) durch Abldngen, Aufteilen, Kantenbearbeiten, Einbringen von Aussparungen
und/oder Verbindungs- oder Befestigungsteilen od. dgl. zu dem Endprodukt (Fertigware) fertig bearbei-
tet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das gewickelte hohle Formteil (2) durch
Erwadrmen seines Gesamtvolumens oder von Teilbereichen erweicht und durch Druckeinwirkung von
auBen und/oder innen formgepreBt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB das gewickelte, hohle und erweichte Formteil
(2) zwischen zwei duBeren Formkd&rpern (24) und einem in den Hohlraum des Formteiles (2) einge-
brachten Druck, vorzugsweise Druckluft, formgepreBt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Formteil (2) durch Warmluft, HeiBdampf,
Mikrowellenstrahlen, od. dgl., erweicht wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB das hohle Formteil (2) mit
einem Mindestradius von 20 bis 30 mm verformbar ist.

7. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem oder mehreren der vorstehenden Ansprliche

zur Herstellung der Formteile,

gekennzeichnet durch
a) mindestens eine Wickelstation (6) zur Bildung des hohlen Formteiles (2),
b) eine der Wickelstation (6) zugeordneten Presse (7),
c) einen zwischen Wickelstation (6) und Presse (7) angeordneten, das gewickelte Laminat-Formteil
(2) aus der Wickelstation (6) heraus in die Presse (7) und aus der Presse (7) heraus auf einen
Einweg-TaktfGrderer (9) bewegenden Transporteur (8),
und
d) eine sich an ein Ende des Einweg-Taktforderers (9) anschlieBende Zufiihrbahn (10) fir Leerpalet-
ten und eine sich an das andere Ende des Einweg-Taktférderers (9) anschlieBende Abflihrbahn (11)
flr das auf die Palette abgegebene Laminat-Formteil (2) -Fertigware-.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Leerpaletten-Zufiihrbahn (10) und die
Laminat-Formteil-Abflihrbahn (11) parallel zueinander und rechtwinklig zum Einweg-Taktforderer (9)
verlaufen,

im StoBbereich zwischen Zu- und Abflihrbahn (10, 11) und Einweg-TaktfGrderer (9) jeweils eine
Winkellbergabe (12) angeordnet und in die Abflhrbahn (11) im Bereich der Wickelstation (6) eine
Hubbrlicke (13) zum Einbringen einer Papierrolle (14) in die Wickelstation (6) eingegliedert ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, gekennzeichnet durch eine Erweich- und Fertigformstation (15) flr
das zwischengelagerte oder mittelbar weiter zu verarbeitende, gewickelte Formteil (2) im Durchlauf,
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welche in Durchlaufrichtung (A) einen Wirmetunnel (16) und eine diesem nachgeschaltete Warmform-
presse (17), eine durch den Wirmetunnel (16) verlaufende Formteil-

Forderbahn (18)

und einen das Formteil (2) vom Wiarmetunnel (16) zur Warmformpresse (17) und zu einer nachgeschal-
teten Abgabestelle (20) bringenden Transporteur (19)

aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB sich in Formteil-
Durchlaufrichtung (A) hinter die Warmformpresse (17) ein Zweiwege-Taktforderer (20) anschlieBt,
welcher das fertig gepreBte Formteil (2) vom Transporteur (19) Ubernimmt und Uber einen Winkelférde-
rer (21) mit der Leerpaletten-Zuflihrbahn (10) sowie eine Fertigware-F&rderbahn (22) und einen
WinkelfSrderer (23) mit der Formteil-Abflinrbahn (11) verbunden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Warmformpresse
(17) fur das gewickelte, hohle Formteil (2) zwei duBere, das Formteil (2) zwischen sich aufnehmende
Formkd&rper (24) und zwei die Stirnenden der FormkdOrper (24) fiir das Warmpressen dicht verschlie-
Bende, 18sbare Deckel (25) aufweist und ein Deckel (25) mit einem AnschluB (26) zum Einbringen eines
Druckmediums, vorzugsweise Druckluft, in das hohle Formteil (2) ausgestattet ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprliche 7 bis 11, gekennzeichnet durch eine Bearbeitungseinheit (27)
fur das fertiggeformte, zwischengelagerte oder nach der Fertigformung weiter zu bearbeitende Formteil
(2) im Durchlauf (B),

welche eine Paletten-Zuflihrbahn (28) mit Winkellbergabe (28a) und eine parallellaufende Paletten-
Abflihrbahn (29), wobei beide Bahnen (28, 29) vorzugsweise von angetriebenen Rollenbahnen gebildet
sind,

einen Transporteur (30), der das Laminat-Formteil (2) von der Palette abnimmt und in Durchlaufrichtung
(B)

zu einer Abldngsige (31) bringt,

einen Transporteur (32) flr die abgeldngten Formteile (2) auf Puffer-Transportbdnder (33),

eine den Puffer-Transportbdndern (33) zugeordnete Bearbeitungsstation (34) zum Kantenbearbeiten,
Aussparungserstellung od. dgl. des/im Formteil (2) und

eine Lingstrennsdge (35) zum Aufteilen des Formteiles (2) sowie einen von den Bearbeitungsplatzen
(31, 34, 35) zu einem Abfallzerkleinerer (36) flihrenden Abfalltransport (37) aufweist.

Laminat-Formteil, hergestellt nach einem oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB dasselbe als hohler Voll- oder Teilwickel (2) fir M&belteile, vorzugsweise Gestellteile,
Ricken- und Armlehnen-Unterbauten, od. dgl., ausgebildet ist.

Laminat-Formteil nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB dasselbe aus Recyclingpapier mit
folgenden Mittelwerten:
- Papierstarke = 0,53 mm
Papierwickel = 330g/m?
Bruchlast, trocken: quer = 63 N/15 mm
ldngs = 296 N/15 mm
Dehnung, trocken: quer = 1,67%
ldngs = 1,5%
- Steifigkeit: quer = 1,164 mN
ldngs = 3,338 mN
bei einer Zusammensetzung
aus
50% Holzschliff (Fichte, Tanne)
20% Laubholzsulfat (Buche, Birke, Pappel, Eukalyptus)
30% Nadelholzsulfat (Fichte, Kiefer, Douglasie)
und einem Dispersionsleim mit einem Kleberauftrag von 30 bis 40 g/m? und mit einer Verformungstem-
peratur von ca. 130° C und einer Formstabilhaltung beim Abkiihlen auf ca. 90° C besteht.
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