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@ Verfahren zur Herstellung flachiger beliebig geformter Kdrper auf der Basis defibrierter Holzbestandteile.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
trocken geprefiter beliebig geformter Kérper mit im Verhélt-
nis zu ihrer Flache geringer Wandstarke auf der Basis
defibrierter, mit faser- und/oder feuchtereaktiven Bindemit-
tein und gegebenenfalls Hilfsstoffen versetzter Holzfasern.
Der Feuchtegehalt ist 1 bis 30 Gew.-% bezogen auf alle
Bestandteile des Korpers. Eine dosierte Menge des Formstof-
fes wird in einem die Gravitation kompensierenden Luft-
strom an ein Vorformsieb herangebracht, das eine der
gewlinschten 3-dimensionalen Form des Prelings entspre-
chende Oberflichenkontur besitzt. Der Formstoff wird an
dem Vorformsieb durch Erzeugung eines Unterdrucks von
der der Formflache des Siebes abgewandten Siebseite her
zur Haftung gebracht. Dann wird der Vorformling in siebfrei-
en Werkzeugen ohne Kithizyklus mit beidseitig giatten oder
beliebig gepragten Oberfidchen unter Beibehaltung der bei
der Vorformung erzeugten Form verprefit.
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Verfahren zur Herstellung fl&chiger beliebig
geformter K&rper auf der Basis defibrierter

Holzbestandteile

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur beson-
ders wirtschaftlichen Herstellung von Holzfaserwerk-
stoffen, durch das dem Endprodukt eine bisher nicht exr-

zielte Eigenschaftenvielfalt verliehen wird.

Der derzeitige Marktbedarf an fldchigen Formkdrpern,
Platten, Bahnen usw. wird aus den verschiedenen geeig-
neten Werkstoffen und -kombinationen, die nach vielfdl-

tigen Verfahrenstechniken hergestellt und verarbeitet
sind, abgedeckt.

Wesentliche Rohstoffquellen filir derartige Materialen sind
einheimische, regenerierbare H&lzer, die in Abhdngigkeit
der an die Fertigprodukte gestellten Anforderungen und
hinsichtlich ihres jeweils spezifischen Eigenschaften-
bildes aufbereitet und sachgemdB verarbeitet werden. An-
forderungen, die an diese Materialien zu stellen sind,
ergeben sich naturgemdB primdr aus wirtschaftlicher Her-

stellbarkeit und ggf. langfristiger Belastung bei sinn-
vollem Gebrauch der Teile.
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Der Katalog der Kriterien fiir die Bestimmung der Ge-
brauchstauglichkeit ist vielschichtig und enth&dlt u.a.
Forderungen wie universelle Formgebung, Feuerwiderstand,
Warme—- und Wasserbstdndigkeit bei zweckgerechter Was-
seraufnahme, Frost-Tauwechselbestdndigkeit, Wurzel-
festigkeit, Schall- und Wérmedémmvermagen, geringe Dichte,
hohe Biegezugfestigkeit und -steifigkeit, hohe Druck-

‘und Querzugfestigkeit, Kaschier- und/oder Lackierbarkeit,

Gasdurchlédssigkeit, einheitliches Oberfl&chenbild, ange-
nehmer Griff und Klang, physiologische Unbedenklichkeit,
MOglichkeit zur Krafteinleitung und Schraubenhaltever-
mbgen, sicher reproduzierbare Herstellbarkeit, langfristige
Verfiigbarkeit der Rohstoffe und vieles mehr.

Es hat sich gezeigt, daB die bekannten Verfahren zur
Herstellung fldchiger Formk&érper auf z.B. Holzwerkstoff-
basis bei Erfiillung der einen Anforderung in ihrem Ver-
halten beziiglich anderer Anforderungen einer {berpriifung
nicht standhalten kénnen. Der Fachmann hat sich daher
lange mit Kompromissen, die sich aus scheinbar diametralen
Forderungen ergaben, abfinden miissen, bzw. muBte das
Gesamtniveau der Eigenschaften durch wirtschaftlich nicht
immer angemessen hohe Veredlung der Produkte angehoben
werden, um einigen wenigen Forderungen dann voll ent-
sprechen zu k&nnen.

Die bekannten NaBanformverfahren bieten mit geringsten
Bindemittelgehalten einerseits hervorragend verfilzte
Faserverbidnde mit daraus resultierend hohen Festigkeiten
bei groBen Freiheitsgraden in der Formgestaltung, anderer-
seits erfordern sie energieintensive Ausprefi-, Trocken-
und PreBverfahren, welche kostenaufwendig sind. Zudem

sind die Fertigprodukte einseitig durchweg durch Trocken-
siebstrukturen gezeichnet,
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Die bekannten Trockenverfahren bieten bei vergleich-
baren Bindemittelgehalten und ohne Inkorporation relativ
kostspieliger Hilfsstoffe und -trédger keine ausreichen-
den Faserverbdnde, so daB zur Erzielung guter Arbeits-
ergebnisse stets harzreiche Ansdtze erforderlich sind.
AuBerdem sind modifizierende Zusidtze, Vor- und/oder
Zwischen- und/oder Nachbehandlingen wie Mattenzuschnitte,
Feuchte~ bzw. Dampfaufschliisse, Imprdgnierungen, Ver-

weilzeiten fiir Kihlung und/oder Entspannung usw. not-
wendig.

Aus diesem Mangel ergibt sich die Aufgabe zur mdglichst
wirtschaftlichen Herstellung fldchiger Faserstofform-
korper, die eine mbglichst grofe Bandbreite von ver-

schiedenen technischen Anforderungen erfiillen.

Zur Losung dieser Aufgabe werden erfindungsgemdf die im
Anspruch 1 gekenﬁzeichneten Mafnahmen vorgeschlagen., Vor-

teilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteranspriiche ge-
kennzeichnet. '

Es wurdelgefunden, daB nafdefibrierte Holzhackschnitzel
hiesiger Provenienz beim Transport im Luftstrom von Raum-
temperatur und iiblicher relativer Feuchte einen ausrei-
chenden Restwassergehalt behalten, um im aufgeschlossenen
Zustand zur optimalen Verfilzung in einem AnformprozeB

aus dem Luftstrom ausreichend geschmeidig zu bleiben.
Dieser Feuchtegehalt ist flir einen aus dem Luftstrom durch
Absieben erhaltenen Vorformling beim Formpressen nicht
wie iiblich st&rend, wenn in gleicher Phase Stoffe anwesend
sind, die zumindest teilweise bei den PreBbedingungen mit

dem Wasser reagieren und Uberschiisse davon binden.

Auch wurde gefunden, daB diese Stoffe als Bindemittel wir-

ken k&nnen und deren Zugabe auf dem Weg vom Defibrieren
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zum Voranformen erfolgen kann, des weiteren, daB die Zu-
satzstoffe die Textur von Voranformlingen positiv zu
beeinflussen vermdgen und stdrker konturierte Vorform-
linge herzustellen sind, wenn die Anformungsrichtung
nicht der Gravitation gehorcht..

Derart aufbereitete Faserstoffe mit den aus der Holz-
faserwerkstoff- und Papierindustrie im weitesten Sinne
bekannten Hilfsstoffen bleiben bis zum Verpressen ver-
trdglich und kdnnen mit verstdrkenden und/oder ver-
diinnenden und/oder anderen Filillstoffen,wie Flammschutz-
mittel, Pigmenten, Abfallstoffen usw.,versetzt werden.
Die Formpressung kann ohne Trockensiebe o0.&. bei nied-

rigen Temperaturen und ohne Kihlzyklus erfolgen.

Das Wesen der Erfindung besteht in der Darstellung wirt-
schaftlich herstellbarer, fldchiger Faserstoffkdrper
nach Verfahren, die die Vorteile bekannter NaBverfahren
mit denen bekannter Trockenverfahren derart in Einklang
bringen, daBf dem Produkt nicht die jeweiligen bekannten
Nachteile zu eigen werden kOnnen, wobei die Rohstoff-
basis leicht zug&nglich, regenerierbar und langfristig
verfigbar ist.

Geeignete Verfahrens- und Materialwahl fiihren zu wirt-
schaftlich herstellbaren Faserstoffformkdrpern, die form-
mdRig beliebig gestaltet werden konnen, dabei mechanisch
hochfest, lackier- und kaschierbar, naBSfest und mit an-
genehmem Griff und Klang ausgestattet sind und gute me-
chanische Festigkeiten bei einem H&chstmaB an Wirtschaft-
lichkeit hinsichtlich der Rohstoffe, der Verfahren und

dem Anspruch an die Werkzeuge aufweisen.

Allgemeine gliltige Anforderungen wie die nach sicherheits-

technischen- und Umweltbedlirfnissen werden mit diesen




10

15

20

25

30

35

0089013

flidchigen FormkSrpern sowohl im Fahrzeug-, Flugzeug-
und Schiffbau als auch und nur beispielsweise im MObel-
und Innenausbau iberall dort erfﬁllt; wo die erfin-

dungsgemdf vereinigten Eigenschaften von Vorteil sind.

Es konnen defibrierte Laub- und/oder Nadelhdlzer An-—
wendung finden, die mechanisch zerfasert und/oder sol-
che, die chemisch aufgeschlossen und/oder solche, die
zusdtzlich gemahlen und/oder solche, deren Gewebe durch
Druck und/oder Hitze erweicht ist, in Abmischung, allein
und/oder mit Fremdfasern, die zellulosehaltig und/oder

zellulosefrei, synthetisch und/oder natiirlich sein kon-
nen,

Der atro-"absolut trockenﬁsehalt sollte vor Ubergabe an
einen Luftstrom im Bereich von

98 bis 40 %, bevorzugt 85 bis 55 % und nach Entnahme aus
dem Luftstrom 98 bis 70 %, bevorzugt 90 bis 75 % liegen.

ErfindungsgemdB wird das Fasermaterial im Luftstrom und/
oder geeigneten Mischorganen mit Bindemitteln wie ali-
phatischen, cycloaliphatischen, aromatischen, arali-
phatischen und/oder heterocyclischen Isocyanaten mit min-
destens zwei Isocyan-Gruppen, wie sie z.B. aus "Annalen
der Chemie", Band 562, Seiten 75 bis 136 bekannt sind,
versetzt. Modifikationen mittels Emulgatoren, Beschleu-
nigern, Inhibitoren oder anderen werden erfindungsgemif

neben Zusdtzen von weiteren Hilfsmitteln durchgefiihrt.

Als weitere Zuschlagstoffe kommen erfindungsgemdB sol-
che Stoffe in Betracht, die Wasser ebenfalls irreversibel
binden wie beispielsweise reaktionsfihige Tons&ure
(Hydraulefaktoren), Puzzolane (hydrauliche Zuschldge)

in Kalk, Puzzolan, mOrtelhydratische Puzzolane wie z.B.

Diatomenerde, Molererde, Si-Stoff und Si-TraB, anhydrische
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Puzzolane zusammen mit Kalziumhydroxid sowie handels-
iibliche Puzzolankalke, hydraulische Kalke, Romankalke,
lufttrockene Tone, Trikalziumsilikat, Dikalziumaluminat-
ferrit sowie latent hydraulische Stoffe, ferner Puzzolan-
zement, Tonerdeschmelzzement, des weiteren andere was-

serhdrtbare Stoffe wie Gipse und Anhydrit usw., die ggf.

durch bekannte modifizierende Zus&tze abgerundet sind.

Die Faseraufbereitung wird nach oder vor der Vereini-
gung mit allen Zusatzstoffen aus einem Luftstrom auf

eine konturierte Sieboberflidche geschleudert, wobei

die Oberflé&che zur Vermeidung von unerwlinscht hoher Stoff-
aufgabe in formkonkaven und Zu geringer Stoffabdeckung

in formkonvexen Bereichen durch Riesel- und/oder Streu~-

effekte nicht von oben beladen wird.

Erfindungsgemd@f befindet sich dauernd oder zwischen-
zeitlich hinter dem Formsieb ein Unterdruck, der allein
oder verstidrkt durch mechanische MaBnahmen und begiin-
stigt durch die Faserstoff-Transportluft fiir einen
tempordren Zusammenhalt des Vorformlings und eine wiin-

schenswerte Vorverdichtung und -verfilzung sorgt.

Eine Gewichts- und/oder Volumendosierung der Faserstoff-
aufbereitung findet in Abhdngigkeit von FormgrdBe und/
oder gewlinschter Wandstdrke und/oder angestrebter Dichte
und/oder formalem Schwierigkeitsgrad u.d. je Arbeits~
zyklus des Vorfomsiebes statt, wobei nach jeweils er-
folgter quantitativer Verteilung des Faserstoffs am Sieb
dieser ggf. durch geeignete MaBnahmen weiter vorver-

dichtet werden kann und dann der Prefform libergeben wird.

Die Formpressung findet unter wirtschaftlich giinstigen
Bedingungen bei niedrigen Temperaturen und/oder kurzen

Prefzeiten ohne Kihlzyklus in geschlossenen bzw. weit-
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gehend geschlossenen Werkzeugen ohne Trockensieb o.d.
statt, wodurch die Prdgbarkeit beider Teiloberfl&chen
mit gewiinschten Strukturen mdglich ist.

Flidchige Formkdrper auf der Basis regenerierbarer Roh-

stoffe in Trockenformen k&nnen wie folgt hergestellt
werden:

Der in einem Defibrator nach Asplund hergestellte Na-
del- und/oder Laubholzfaserstoff wird fir Transport und/
oder Reifung und/oder Abkiihlung zwischengelagert und
nach bekannten Verfahren von um 5 - 80 %, vorzugsweise
um 40 - 65 % seiner Feuchte befreit, so daf Rieself&hig-
keit gegeben und eine Verhdrtung der Einzelfaser, wie
sie bekanntlich bei steigendem atro-Gehalt feststellbar
ist, nicht eintreten kann.

Das derart vorbereitete Haufwerk wird beispielsweise von
einem Beleimungsmischer oder einem anderen zur Auf-
lockerung und/oder zum Weltertransport und/oder zur Be-

leimung geeigneten Gerdt iibernommen und mit Hilfs- und
Zusatzstoffen wie z.B. '

0,01 - 10 Gew.-% vorzugsweise 0,1 - 5 Gew.-%
Hydrophobierungsmittel

0,01 - 10 Gew.-% vorzugsweise 0,05 - 5 Gew.-%
Farbstoffe und/oder -pigmente

0,001 - 2,0 Gew.—-% vorzugsweise 0,005 - 1,0 Gew.-%
Reaktionsbeschleuniger

0,01 =~ 40 Gew.-% vorzugsweise 1,0 - 30 Gew.—-%
Flammschutzmittel

0,001 - 10 Gew.—-% vorzugsweise 0,01 - 2,0 Gew.-%

Trenn- und/oder Gleitmittel

grundsdtzlich beliébigen Mengen, vorzugsweise jedoch bis
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zur Menge der eingesetzten Holzfaserstoffe (atro) an-
organische und/oder organische Fiill- und/oder Abfall-
und/oder Verstdrkungsstoffe sowie

0,3 - 18 Gew.-% vorzugsweise 0,5 - 11,5 Gew.-% eines
handelsiiblichen Polyurethanhdrters wie modifiziertem
4,4 Diphenylmethandiisocyanat (MDI) und/oder einem
seiner Prepolymeren versetzt.

Nach dem Durchsatz der aufgelockerten, modifizierten
Holzfasermasse durch ein Gerdt mit oben beschriebener
Wirkungsweise, gelangt die Masse in einen Gasstrom und
wird von unten quantitativ dosiert an ein Formsieb ge-
blasen, das den Konturen des aus der Arbeitsweise er-
warteten fl&chigen Formkdrpers in N&herung gehorcht,
wobei der Luftstrom zumindest zeitweise durch eine Un-
terdruckzone auf der der Anformfl&che abgewandten Seite
unterstilitzt wird.

Es entsteht so ein Vorformling, der je nach Dosierung
Dicken von ca. 1,0 mm bis ca. 350 mm bei Dichten wvon
ca. 10 kg/m3 bis ca. 150 kg/m3 aufweist, der nach Ab-
trennung der Blasluft im Formsieb haften bleibt und von
dort auf eine Prefformunterseite, die auf 40° ¢ - 290° C,
vorzugsweise auf 110° ¢ - 190° ¢ aufgeheizt ist, abge-
legt werden kann. In 3 bis 900 s, insbesondere in 20 bis
375 s, bei spezifischen Driicken von 1 bis 130 bar, ins-
besondere 4 bis 40 bar kann der fldchige FormkOrper ver-

preft und ohne Abkiihlung der Form entnommen werden.

Das erfindungsgemdBe Verfahren hat folgende Vorteile:

- wirtschaftliche Herstellung durch geringen Binde-
mittelgehalt und Energiebedarf und Vermeidung von Vor-
und Nacharbeit
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Freiheit in der Formgestaltung
geringe Dichte bei hohen mechanischen Werten

beidseitig beliebige Pr&dgbarkeit und einheitliche
Oberflédchen

angenehmen Griff und Klang.
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1.

Anspriiche

Verfahren zur Herstellung trocken geprefter beliebig
geformter Korper mit im Verhaltnis zu ihrer Fl&che
geringer Wandstdrke auf der Basis defibrierter, mit
faser- und/oder feuchtereaktiven Bindemitteln und ge-
gebenenfalls Hilfsstoffen versetzter Holzfaser mit
einem Feuchtegehalt von 1 bis 30 Gew.-% bezogen auf
alle Bestandteile des Korpers, dadurch
gekennzeichnet, daB eine dosierte
Menge des Formstoffs in einem die Gravitation
kompensierenden Luftstrom an ein Vorformsieb
herangebracht wird, das eine der gewiinschten
3-dimensionalen Form des Preflilings entsprechende
Oberflachenkontur besitzt, daf der Formstoff an

dem Vorformsieb durch Erzeugung eines Unterdrucks
von der der Formflache des Siebes abgewandten Sieb-
seite her zur Haftung gebracht wird und dafl der
Vorformling anschliefBlend in siebfreien Werkzeugen
ohne Kiihlzyklus mit beidseitig glatten oder beliebig
gepragten Oberflachen unter Beibehaltung der bei der

Vorformung erzeugten Form verpreft wird.
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Verfahren nach Anspruch 1} dadurch g e -
kennzeichnet, daB als Bindemittel ein
reaktiver, mehrfunktioneller Isocyanat enthaltender

Stoff zugemischt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB als Hilfsstoffe
Flammschutzmittel, Hydrophobierungsmittel, Gleit-
mittel, Antistatika, Farbmittel, Trennmittel, Treib-
mittel, Korrosionsschutzmittel, Mittel zur Erhaltung
der Rieselfdhigkeit, Verstdrkungsmittel, aktive und/

oder inerte Fiillstoffe einzeln oder 2zu mehreren zu-
gemischt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, d a -
durch gekennzeilichnet, daB die
Feuchte der Holzfasern so eingestellt wird, daB .die
nach Entnahme aus dem Luftstrom 10 bis 24 %, be-

zogen auf alle Bestandteile des Korpers, betrdgt.
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