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v Titél'der Erfindung *

Formteil: aus Holzwerkstoff oder fasrigem Partlkelwerkstoff
und Verfehren zu seiner Herstellung

~Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung ist.auf dem Gebiet der Mabeld,'spielwarena'und 
der Bauelementeindustrie anwendbar.

Charakteristik-der bekannten techﬁiﬁchen Lﬁsungen

- dus der DD 146 022 ist ein dre1d1mensmonales Formtell bekannt,
das verklebte V—formlve Nuten aufweist. :

'D4esem Formtell haftet der Mangel an, daf die geklebten Bereigg
che der Faltkanten mindere Festigkeit gegeniiber der Festigkeit
des ungeschwéch%eh'Materiais,aufweisen, Nachteilig ist ferner,
daf die als Ausgéhgsmaterial filr die Herstellung des Formteils
verwendeten Platten vor ihrer Verformung mechanisch bearbeitet
" werden miissen. Die vorzugsweise plastische Verformung der ge-
nuteten Ilatten filhrt zu inneren Spannungen, die zu einem Aus-
beulen der frelen, zwischen den Faltkenten liegenden Platten~
rindern, 1nsbesondere ‘bei grogeren Flachen filhrt, so daﬁ eine
Stiitzung dleser Rénder durch Leisten und dergleichen notwendig
wird. Helterhln ist die Beschlchtung des Faltwerkstoffes mit

" einem biegefihigen Material unerldglich. Die’ Faltkanten sind

iimmer scharfkantlg und Abweichungen der Faltkorpergestalt von
der exakten Faltyeometrie unzuldssige

11 0KT1953 % 12150



Weiterhin ¢st es gemdf DD-PS 55 815 moglich, eine ‘ebene Ab- ,
wicklung des Formkorpers mit entsprechenden kei]fdrmigen Aug~
schnitten vorﬁupressen und dlese dann im HeiﬁwPreﬁwerkzeug
aufzublegen oder eine dem Profil des Formkﬁrpers bereits teil-

'weise entsprechende Abw1ck1ung zu verwenden = DE=0S 12 10 550,

Es sind ferner dreidiménsiohal geformte, nicht'in_eine ge=
schlossene, ebene Fliche abwickelbere Formteile aus nicht
steigfihigen Holzpartikelwerkstoffen bekannt. Diese haben den
Nachteil der nicht geschlossenen Fliche. AugBerdem miigsen flir
die Herstellung dieser Formteile Preﬁwerkzeuge eingesetzt wer-
den, die in der Regel der Form des herzustellenden Formteils
entsprechen. In solche Preﬁwerkzeuge ist besonders das Elnu
bringen von Spanmaterial schw1er1g.

Zur Herstellung dleser Formteile werden euch gemas DE«OS

10 83 534 Vorpreﬁlinge in der Art des spdteren Formkorpers an=.
gefertigt, die denn in das Preﬁwerkzeug eingesetzt un& fertig
- verpreft werdeno Nachteilig ist hierbei die Mehrstufigkeit der

Herqtelluny des Foxmtelles. Dasg Formteil weist . eine ungleich—
mapige Vliesschicht und Partikelverteilung auf. ’

Es. gind ferner aus der DD-PS 68 968 dreidimensionale Formtelle
bekannt, die aus ebenen Vorpreﬁlingen zuaammengelegt und ver-
preft sind. v - , _
~Werden einzelne ebene Vorpreﬁlmnge verwendet, g0 ist zwar eine
retionelle Vliegbildung mbglich, die Produkﬁivitat der Her-
steliung sinkt_jedoch-wieder‘durch die vielen ‘zu handhabenden
Einzelteile. Die Vielzahl von Pligestellen sind festigkeits-
migig und fertigungsméﬁig gesehen Schwachstellen@ Beim Aufbie-
gen von Teilen einer Abwicklung ergeben sich ebenfalls derar-
tige'Fﬁgeprobleme, weiterhin verlaufen die, Biegekanten gerad-
linig, 80 daﬁrnur kestenformi ge Formteile m¥glich sind@

s wurde in der DD-PS 114 372 berelts vorgeschlagena ein Pormteil

- zufertigen, das Flachenteile mit besondsrer Randausbildung auf»
welst, die miteinander verklebt 91nd.. . 2

Auch hier sind trotz rationeller Vllesblldung und Preﬁtechnik »

viele Finzelteile zu handhaben, die dazu}npch mit Klebstoff zu

. versehen sind. Es ergeben sich ebenfalls PFiigeprobleme. Augerdem

/.
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“sind nur sch&rfk&ntiée, kubiééhé Formteilé_herstelib&r.

, Allen‘beschriebenenvFormteileh‘f mit‘AUsnahmevdés oD 146-022-->

 1st der Nachteil gemeinsam, dag die durchgingige, fugenlose

‘Beschichtung des dreidimensionalen Formtelles mittels nicht
tiefziehfdhigen, bahnenfdrmlgen Beschlchtungsmaterialien, w1e "

- Mobelfolien, Furnieren, nicht dehnbaren Geweben und derglei~
chen unmoglich igt, ‘ o

Esg sind auch dreidimensional geformte, dﬂnnwandige Formteile
' aus zementgebundenen Zellulosefasern, Glasfasern oder Aabestw
fasern bekannt die keilformlge Ausschnitte, die nach dem Bie»
“gén durch Verstrelchen des Materials geschlossen wurden, auf— :
welsen. : '
Beil diesem Formtell st es nachteilig, daf es nur gerade Blege-
kanten hat. Auﬁerdem stellen die Unterbrechungen im Faserverlauf;
Schwachstellen dar. ! . . - : S
Auch Formteile aus glasfaserverstarkten Plasten waisen diesen .L
Nachtewl auf, ' o ‘

; N ‘ _ ‘
'Bekannt sind auch zwelschalige Formxeileg die durch einen
‘lejichten Kern aus Papierwaben, H&rtschaumstoffen und dergleichen_'
~eusgestlltzt werden und deren Deckschichten aus dlinnen Materia-
lien, wie Hartfaserplatte, Pappe, Furnierplatie, Sprelacart
uswe bestehen° Deamit sind praktisch nur. zweidimensional ge~
formte Teile herstellbar, eine dreidimensionale Form ist wieder-
um nur durch Zusammensetzen von 0.g. Teilen mit den bereits ge-
nannten Nachteilen méglich. Bei Verwendung von Glasfaser—?lastw
Deckschichten oder Asbestzementdeckschichten, die wahrend der
'Pormherstellung er@t geblldet bzw@zgeformt werden, kbnnen drei-
- dimensional geformte Peile mit den ebenfalls beschrlebenen
Nachteilen hergestellt werden. Hinzu kommt‘der,Nachteil,_d&B“
der Stiitzkern ebenso wie die Deckschichten durch keilftrmige
Kusschnitte dgr’dréidimensionélen FormAangepaﬁt‘werden‘muﬂé,

ya
\
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Ferner sind groﬁvolumlge, 1elchte Telle mit zwei~ und dreidi-
mengionaler Formgebung und nicht konst&nter Wanddicke, wie

'Bootsrﬁmpfe, Tragflﬁgel und Rumpfteile von Flugzeugen usw. , die
anstatt eines o.go leichten Kernes Augstelfungen mit flachigen



© + Ausstiltzungen (Spanten) aus wnterschiedlichen Materialien, wie
- . Sperrholz, faserverstidrkten Materlallen und dergleichen suf=
~welsgen. Die Ausstiitzungen verringern in diesen Pdllen vielfach
. eine universelle Elnsatzmoglichkeit dieser Formteilea

 Ziel der Erfindung

‘ .

 Ziel der Erflndung ist es, ein Formteil zZu entwiekaln, das mate-

rialdkonomisch gﬁnstlg und mit hoher Produktivitat 20 fer+igen
ist. b :

_ Darlegung des Wesens def‘Erfindung

~

“Der Erfindung lieg% die Aufgabe zugrunde, ein Formteil aus Holz-

werkstoff oder fasrigem Partlkelwerkstoff, wie Z.Bo Faserze-

~ment, Zellulosewerkstoff sowie ein Verfahren zu seiner Herstellung

rorzuschLagene Das Formteil soll eine hohe Eigensteiflgkemt be-

.,ltzen, ein- odnr mehrschallg, dﬁnnwandig und dreidimensional ge-
ataltet seino

diese Aufgabe wird durch ein steifes und festes Formteil aus
Jolzwerkstoff oder fasrigem Partikelwerkstoff geldst, de.s er~

findungs gemd s dreidimensionel verformt, diinnwandig und ein- oder N

» mehrschallg ist. Das Formtell weist nur nicht lineare scharf-

kantige und/oder gerundete Biegekanten auf. Die Abwicklung des
Pormteils ist eine geschlossene Fliche ohne periphere Ausschvztue.
Vorzugsweise sind die flachigen Bereiche des Formteils mlnde**ens

rdweldlmens1ona1 verformt.

JorteWLhaft ist es, als Aug gangsmaterial oder Ausgangsmater ialien
einen Holuzwerkstoff, einen fasrigen Partlkelwerkshoff, einen
Vorprefling, ein verformbares Material, das gich nech dem Ver-
formen verfestigt, ein geschlchtetes Material geringer Eigen~
qtelf gkeit der'Einzelschichten, mindestens zwel wenig steife
Schichten mit leichtem Kern oder Kombination dieser Materialiien

zu verwenden., Bg ist welterhln vortellhaft, ein ebenflichiges
'Ausyangsmaterlul zu verwenden. ‘ ’

Werden zwei und mehr weu:g asteife Schichten mit leichtem Kern
“yerwendet, konnen die Absténde zwischen den Aufenschichten



"'glelch und/oder unterschledlich sein. _ ‘

Es hat 51ch ferner als giinstig erw1esen, das Formtell vor und
nach' dem Verformen mit tiefziehfihigem und/oder nichttiefzieh~
fdhigem, bahnenformlgem und ebenflidchigem Material zu beschlch—
ten, ZU bekleben, zu bespannen oder jn anderer Weise Z0 ver-
sehen. '

, Vortellhaft ist es weiterhin, dap die Blegekanten bogenformig
v,ausgebildet elndo

)Nach:demAVerfahren‘Zur Herstellung eines steifen und festen
‘Pormteiles aus Holeerkstoff'oder‘fésrigém Partikelwerkstoff
wird erflndungsgemaﬂ das Ausgangsmaterial verpreﬁt ‘oder pla~"
 stifiziert, simultan in drei Ebenen verformt und bis zur Ver-
_festlgung fixiert oder nur ‘simultan in dreil Ebenen verformt,
verpreﬁt und bis zur Verfestigung fixiert oder nur simultan in
drei Ebenen verformt und bis zur Verfestigung fixiert, wobel _
die Verfestigung durch Stoffschluf wie Kleben oder durch mecha—y
nische il ttel ‘wie Heftklammern erfolgt. ‘ |

lAusfuhrungsbeispielé : ",\: !
' VER
Die erlndung go0ll nachstehend an sechs Ausfﬂhrungsbeispielen
erlautert werden. ’ ‘ , :
 %u den zugehor;gen Zelchnungen zeigen°

Beispiel 1, Figur 1: eine dekorative Miir fﬁ:zv' ein Behﬁltnismsbel‘ "

Beispiel 2, Figur 23 éin Faltwerk, das als Verpackungabehalter~
’ S ' wand, Wandverkleidung oder als Dachdeckung

verwendet werden kann

N

Beispiel 3, Pigur 3: Tiir fr ein Beh#ltnismbbel
‘ Figur 73 ein Teil einer Modelleisenbahnplatte
‘Beispiel 4, Figur 4 einen Polstefhdckérgrun&kﬁrp@r ’

' Beispiel 5, Figur 5: einen Stuhlgrundktrper

Beispiel 6, Pigur 63 einen Grundkérper fiir ein Seséelseitenteil

-



‘Beispiel 1 - Pigur 1

_Eln vorverdlchéetes, mit einem bekannben hartbaren Bindemlﬁtel

' versehenes ebenes Holepanvlles einer Dicke von 5 mm wmrd ge=.
meingam mit zwei Bahnen Mdbelfolie 2 auf Paplerbasis in ein be-
"helztes, zweltelllges Pormwerkzeug eingelegt\und gepreft. Die
Nutzflichen des Formwerkzeuges haben erflndungsgemaﬁ die Porm

~ elnes Faltwerkes, dessen Faltkanten konzentrisch angeordnete
Kreisbﬁgeﬂ sind und dessen dazwischenliegende Flicken inein- ,
andefgesch&dhtelte'Kegelu bzw. Kegelstumpffléchen gleicher Kegé1~
winkel darstellen. Die Paltkanten weisen einen AuBenradius von
‘5 mm und einen Innenradius von 2 mm auf. Die ebene Abwicklung

- dieser Gesamtfliéche ist eine'gGSchlossene Fldche. Beim Pressen
.des Vlieses und der beigelegten Follenbahnen werden diese den
Konturen des Werkzeuges entsprechend elngezogen und gebogeng
ohne Palten zu bilden und denn auf die Enddicke von. 3 mm vere
dichtet, Yach Aushértung des Bindemittels wird das mit Folie

- durchgingige und - fugenlos beschichtete Formteil dem Preﬂwerkzeug
entnommen. Das flachenhafte Formteil weist asufgrund seiner dreim'
dimensionalen Formung eine im Verh#ltnis zu seiner gerlngen '
Dicke sehr hohe Blgensteiflgkelt auf und kann daher ohne ver-
steifende Rahmen als dekorative Tiir flir ein Behdltnismbbel ver~
weudet Werdenn

Beigspiel 2 = Plgur 2

‘Es werden 5 kreuzweise libereinandergelegte, mit bekannten hirt-
‘baren'Bindémittelnlversehene Buchenfurniere 4 einer Dicke von

je 0,7 mm in einem zweiteiligen Formwerkzeug verpreﬁta Die Nutz-
fldchen des Formwerkzeuges 8ind erfindungsgemdp in Form eines
Faltwerkes ausgebildet, dessen Faltkanten 1 wellenformig ver=
laufen, in ihrer Form identisch sind und Jewells in gleichen
Absténden zueinander oarallelverschoben angeordnet sinde Quer
Zur Wellenrlchtung ist das Profil des Werkzeuges z1ckzackform1g
mit konstanten Nelgungswinkeln., Der Redius an den Paltkanten be-
T trdgt 2...5 mme Da die ebene Abwicklung der Werkzeugfliéche eine

geschlossene Pliche ist, entstehen beim Pressen der urspriing-
lich ebenen Furniere keine Falten bzw. keine Dehnungen oder



’ !
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Stauchungen in Flachenrlchtungo Das beim,Pressen entstehende
dre:x.dlmensional-flachenhafte Formteil ist, im Gegensatz zu 'be-
'.kannten, nuy zweidimen31onal geformten Wellplatten aus unter-

. schiedlichen Materiallen, in allen Rlchtungen der Flache sehr

biegesteif und kann fiir Verpackungsbehalter»ﬁénde, Wandver—-
kleidungen oder auch Daehdeckungen mit relativ wenmgen Unter-
stﬁtZungen_in}LéngSM und Querrichtung verwendet werden.

v‘_'v/ ‘ ;.M; R ﬁ ' \

‘Beispiel 3 - Pigur 3 und 7

1

Es wird ein unverdichtetes Holsfaservlies 5 der Dicke von 20 mm,

dag mit einem hdrtbaren Bindemittel versehen ist, in einem zwei~ "

,teillgen, beheizten Formwerkzeug zu einem Formteil verpreft.

Das Formwerkzeug weist erfindungsgemaﬁ im Mittelbereiah die Form .
eines einfachen Faltwerkea mit gekrﬁmmter Faltkante 1 und einem
-Kantenradius von- 40 mm ‘auf. Drei Rénder des Formwerkzeuges lau~ -
fen in eine Ebene aus. Demit weicht die Werkzeugfliéche von der

_ Regel ab, daB ihre ebene Abwicklung elne geschlossene Fliche

darstellt. Beim Pressen w1rd'das Vlies gebogen sowle perallel

~ dazu der Regelabweichung entsprechend gedehnt baw. gestaucht

~ (tiefgezogen). Das Mep Plir diese Regelabweichung ist auf die be-
grenzte: Tiefz1ehfahigkeit des Vlieses abgestimmt., Des auf eine
Dicke von 2,5 mm- verdmchtete und fertig geprefite Formteil wird
'3 ebenfalls als dekorative, eigensteife Thr PHr Behﬁltnismbbel
~verwendet, wobei die ebenfléchigen Rander den Anschlug an gerade
Rinder des Mobelkorpusses ermdglichen (Figur 3). Die Oberfld- :
‘ chenvergﬁtung erfolgt durch Lackieren. .

/

A‘Statt der geometrlsoh definierten Faltwerkform kann das Form~
teil auch, falls dies aus dekoratlven Griinden gawﬁnscht wird,
feine geometrisch regellose Knltterstruktur mit Verazweigungen
aufweisen, WObPL der.Grad der Abweichung der Fldche von der
ebenen Abwickluhg derselbe wie beim vorangegangenen Beispiel
vlst (PJ.O'U.T 7). ‘ , o . : '



' ‘,Béispiel 4 - Figur 4

Im vierten Ausfiilhrungsbeispiel wird eine bekannte, hachformbére ,
Holzfaserplatte 7, die als ebene, mit 0,8 mm dickem Furnier 6 -
‘beSGhichtete'und'formgeschnittene'rechteokige Platte vorliegt
~und bereits die Bnddicke von 4 mm aufwelst in bekannter Welse
durch Erwdrmung plastifiziert und um einen’ hdlzernen Kbrn herum-
. gebogen.. Die Nutzfldchen des Kernes haben erfindungsgemaﬁ die
Form eines grofvolumigen, dreidimensionalen Faltwerkes mit Hin-
terschneidungen und mit bogenfdrmigen Faltkanten 1, deren Radlus
30 mm betragt@ Die flachlgen Bereiche gind zweidimansional ver=

~ formts Zum Erreichen der Formtreue wird die erwdrmte Holzfaser— 3
platte 7 mittels holzerner Gegenformen zumlndest tellwelse an
den Kern gedriickt, bis das Bindemittel durch Erstarren verfea.’

stigt ist. Danach werden die Gegenformen entfernta Der Kbrn
zwecks Uberwindung der Hlnterschneldung geteilt und das fertlge
Formteil entnommen. Das Formteil wird anschlieﬁend mit einer
‘Weich~Schaumstoffplatte von 40 mn Dicke an aeinen Auﬂenfléchen
wnklebt und denach mit Mobelbezugsstoff iberzogen der an den
TInnenrdndern des Pormteiles angenagelt wird. Sohaumstoffplatte

und Mobelbezugsstoff miissen, ebenflédchig ausgelegtg jeweils elne
‘durchgehende Fléche bilden und die rechtecklgen Kbnturen der-

‘noch nicht gebogenen Faserplatte aufweisen. Somit entfallen kom»
plizierte rormatschnltte, Zusammensetzarbeiten flir geformte

Schaumstoffteile sowie Nzharbeiten filir den Bezugsstoff. Das
fertige, bezogene Formteil kann als Polsterhocker. oder alg Bau»
gruppe Tir einen Sessel verwendet werden. Vorteilhaft ist die
,,korperfreundllche, konkav gewolbte Sltzflache, die hohe Eigen“
steifigkeit des Formteiles aufgrund der dreidimensionalen Form»
"vebnxg und der insgesemt ballige, griffige Charakter des Mtbels
- oder lobeltellea bel Verwendung nur rechtecklger, ebener Au3°
gangsmaterialien, ‘

‘Beigpiel 5 ~ Pigur 5

Pe beschreibt die Verarbeitung eines 6 mm dicken zementgebun-
- denen PFaserwerkstoffes 8, vdrzugsweiae Zellulosezement. Das
p&o&TﬁPN?HbVlJEu, das nach seiner Bildung nicht verdichtet wer-
den 504»,'w1rd von elnem Bandtablett aus wnm ein Holzformwerkzeug
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gelegt, das die Kbnturen eines Stuhles erkennen laﬁt. Die Fla~
-chen des Werkzeuges sind erflndungsgemaﬁ in der Art des beschrie—
 benen Faltwerkes analog Ausfhhrungsbelsplel 4 ausgefﬁhrta Nach
~der Aushédrtung des Paserzementes, die bekanntermaﬁen durch Dampf-
elnwirkung\beschleunlgt werden kann, wird ein stuhlfdrmiges
Formteil entnommen. Dieses Formt911 welst neben den geschwungenen
Faltkanten 1 konvexe 9 und konkave 10 Flachenwolbungen auf, die
‘den funktionellen Anforderungen gut angepaﬂt werden konnen, ob«
wohl das Ausgangsmaterlal w1ederum nuy geradkantig zugeschnitten
sein muB. . | \ Co

Weiterhin ist auch hler im Vergleich zur geringen Dicke des

' Formteiles hohe Steiflgkelt und Belastbarkelt ‘vorhanden.

Beispiél 6 - Figg£‘6

B werden zwel rechteckig zugeschnlttene Pappkartonbahnen 11
einer chke von 1,5 mm annshernd deckungsgleich mit Je elnem
erflndungsgemaﬂen bogenformigen Falz 1 versehen, 3eweils ein-
seltig mlt einemn Klebstoff bestrichen und anschliefend zusammen
mit elnem bekannten, 40 mm hohen Papierwabenkern 12 geschichtet.
Danach wird der Verband entlang der bogenftrmigen Pdlze abge-
‘knickt baw. ebgebogen, so dap ein dreidimensioneles Faltwerk
entstent. Dieses Biegen erfolgt in einem zweiteiligen Formwerk-
zeug, dessen Fliachen die gewlinschte Paltwerkform aufweisen und
eine konstante Dicke des Formlings ermoglichen. Nach erfolgter
" Biegung, die im wesentlichen auf der elastischen_Verformung der
Kartonbahnen und des Papierwabenkernes 12 beruht, iibt das Werk-
'7*euy bis. zur Aushirtung des Klebstoffes einen Druck auf die zu |
verklebenden Teile aus. Zur Beschleunigung der Klebstoffaus-
hirtung kann das Pormwerkzeug beheizt sein. Wird ein verfestig-
rpr Rend am Tormling bendtigt, so konnen neben dem Paplerwaben-
/'kern in bekannter Weise Holzlelsten mit eingelegt und einge-
klebt werden. C ' :
Dag fertige Formteil weist eine Stiitzkernbauteilen eigene hohe
Steifigkeit auf. Bei geradkantig abgewinkelten Stiitzkernbautei-
len ist diese Stelle der Rlchtungsanderung eine Schwachstelle,

die bel germnpen Biegebelastungen aufgrund von Sekundarspannungen
zun Abreifen oder Zusammenquebschen des Paplerwabenkernes fithrt.



Des erflndungsgeﬁaﬁe Formtell welqt dlesen Nachteil nicht auf,

ds die Blegespannungen aufgrund der dreldimensionalen Form-~
gebung hauptsdchlich Uber dle Pappdeckschich%en weltergeleltet

“werden und aur zu einem gerlngen Teil den Kern belas%ende ae«_
kundarspannungen hervorrufen. - ‘

Das Formtei], ‘das im Gegensatz zu geradkantlg abgew1nkelfen
Tellen elne interessante Formgebung aufweist, wird als Seiten=

teil eines Sessels verwendets Bs wird hierzu analog dem vierten

‘.Ausfuhrungsbeispiel mlt Weicaschaumstoff und Mobalbezugsstoff

iiberzogen, wobei sich hier dieselben Vortelile ergeben. Werden
- randverstérkende Leisten benotlgt, 80 kénnen an 4 Réndern vor-
teilhaft heraustellende gerade Teisten verwendet werden, und
 nur an 2 Randern sind gekriimmt zugeschnlttene Leisten erforder-
lich,



. Erfindungsanspruch o

1.

26

5,

Steifes ﬁnd_fes{es'Formteii‘aug Holeerksﬁoffvodéf‘faériggm".

Partikelwerkstoff,,gekennzeichnet dadurch, dap es dreidimen-

sional verformt, dilnnwandig und ein~ oder mehrschglig ist,

daf es nur nicht lineere scharfkantige und/oder gerundete
Biegekanten und/oder Faltkenten (1) aufweist und def seine
Abwicklung eine geschlossene Fliche ohne perlphere Ausschnitte
lsto ’ ’ - '

Formtell nach Punkt 1, gekennzelchnet dadurch, dag seine
flachlgen Berelche mindestens zweldimen31onal verformt sind°

Forntell nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, dag ale Aus—‘
ganﬂsmauerlal oder Ausgaagsmaterlallen ein Holzwerkstoff,

‘ein fasriger Parthelwerkstoff, ein Vorpremling, ein verformw'
bares Hpterlal, das sich nach dem Verformen verfestigt, ein

geschichtetes lMaterial gerlnger Elgenstelflvkeit der Elnzel-

schxchfen, mindestens zZwel wenig steife Schichten mit einem
lelghten Kern oder Komblnatlonen dieser Materialien verwen-

L

det wn.rd/werdeno

Pormteil nach Punkt 1 und 3 gekennzeichnet dadurch, daB bel
Verwendung von zwel und mehr wenig steifen Schichten mit

/'lelchter Kern die Abstdnde zwischen den Augienschichten glelch

‘und/oder unterschiedlich sind.

Formteil nach Punkt 1 bis 4, gekennzelchnet dedurch, daf des

Formteil mit. tjefziehfahigem und/oder nicht tiefziehfshigem,
bahxenformlgem und ebenflachlgem Materiel (23 6) beschichtet,l

~heklebt, bespannt oder in anderer Weise versehen iSto

Forntea; nach Punkt 1 ois 5, gekennzeichnet dadurch, daﬁ die
‘Biegekanten und/oder Faltkanten (1) bogenfdrmlg sind. ©
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e Verfahren zur Herstel] lung eines Formteiles ‘aus Holzwerkstoff
oder fasrlgem Partikelwerkstoff, g ekennzeichnet dadurch9 daB
je nach der Art des vefwendeten Ausgangsmaterials dieses ver-
prefit, plastifiziert, simulten in drei Ebenen verformt und ’
bis zur Verfestlgung lelert wird oder simulten in “drei
Fbenen verformt verpreﬁt und bis zur Verfestigung fixiert

 wird oder simulten in drei Ebenen verformt und bis Zuy Ver-

‘ fest1gung fixiert wird, wobel die Verfestigung durch Stoff~

" schlug wie Kleben oder durch mechanlsche Mlttel wie Heft-
klammern erf.’olgte

S Verfahren Zur Hersteilung'eines Formteiles nabh.Punkt T, ge~=

kennzeichnet dadurch, daf ein ebenflichiges Ausgangsmeterial
verwendet wird. ‘

‘x‘Hierzu 3 Seitén Zeichnungen
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Fig 6
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