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@ Verfahren zur Eigenschaftsverbesserung von Faserstoff-Formteilen und Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Eigenschafts-
verbesserung, insbesondere der Wasserbestandigkeit und
mechanischen Festigkeit, von aus cellulosehaltiger Faser-
stoff-Aufschlammung durch Pressen erzeugten Formteilen.
ErfindungsgemaB werden die Faserstoff-Formteile einem
Unterdruck ausgesetzt, dann mit einem geeigneten flieB-
fédhigen Isocyanat in Kontakt gebracht (benetzt), gegebe-
nenfalls nach Entfernen Uberflissigen Harzes von der Ober-
fliche der Formteile einer Druckerhéhung unterworfen und
anschlieBend ausgehartet.
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Verfahren zur Eigenschaftverbesserung von

Faserstoff-Formteilen und Vorrichtung zur
10 Durchfiihrung des Verfahrens

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Eigen-
15 schaf+sverbesserung, insbesondere der Wasserbestiandig-
keit und mechanischen Festigkeit von aus zellulose-
haltiger Faserstoff-Aufschldmmung durch Pressen erzeugten
Formteilen, bei dem die Formteile einem Ugterdruckbaus—_
gesetzt, dann mit einem geeigneten flieffidhigen Harz be-
20 netzt, einer Druckerhdhung unterworfen und anschliefend

ausgehirtet werden. !

Nach dem heutigen Stand der Technik werden derartige bei-
spielsweise in den DE-PSen 803 019 und 803 085 beschrie-
25 kene Formteile in wesentlichen Stilickzahlen hergestellt,
teilweise durch oberfldchliche Imprdgnierung mit Kunst-
harzen in ihrem Eigenschaftenbild wiinschenswert abge-
rundet, und iiberall dort technisch eingesetzt, wo die
damit erzielbarén Endeigenschaften mit den gestéllten An-
30 forderungen gezielt in Einklang zu bringen sind. Grofle
Anwendungsbereiche finden solche Formteile derzeit u.a.
als Trager von Innenausstattungsteilen im Kraftfahrzeug-

bau sowie als Material fiir Lautsprechermembranen.
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Das Ziel ist eine Verbesserung der Eigenschaften von Fa-
serstoff-Formteilen, um mit diesen das Eigenschafts-
niveau von Kunststoff-Formteilen zu erreichen und dabei
gleichzeitig den bekannt hohen Anteil von verfiigbaren

und regenerierbaren Rohstoffen zu nutzen.

Aus der bE—PS 864 917 ist ein Verfahren zum Veredein von
geformten Massen aus Fasermaterialien,-wie Holz oder
Zellulosefasern, bekannt, nach welchem diese Stoffe mit
Diisocyanaten unter Druck imprigniert werden, wobei das
Imprdgniermittel dann mit oder ohne Druck ausgehidrtet
wird. Durch dieses bekannte Verfahren wird die Ober-
flachenhdrte erhdéht und die Wasserquellbarkeit des Holzes
stark vermindert. Um das Eindringen des Harzes in das Fa-
serstoff-Formteil unter Druck zu ermdglichen, wird das
Harz mit einem Losungsmittel, z.B. Butylacetat, versetzt.
Dieses bekannte Verfahren hatrbe?SChiedene Nachteile. Zum
einen erhdht die Verwendung eines Losungsmittels den wirt-
schaftlichen Aufwand fiir die Durchfilhrung des Verfahrens.
Ferner miissen Mafnahmen getroffen werden, um das L&sungs-
mittel zu verdunsten, wobei Umweltbelastungen vermieden
werden miissen. Schliefllich erfordert der Aushdrtevorgang
die Anwendung von Druck, um ein Austreten des Harzes aus
dem Faserstoffgefiige zu vermeiden. Der gesamte Behand-

lungszyklus dauert dabei mehrere Stunden.

Bei der Impradgnierung von Holz mit Vinyl-Monomeren hat
man gemdB DE-Z "Holz als Roh- und Werkstoff", 1968, Sei-
te 110, Referat'7.2.4 die Teile auch schon einem Unter-
druck ausgesetzt und im Unterdruck mit Harz benetzt. An-
schlieBend wurde der Druck auf Atmosphdrendruck erhoht
und nach vier Stunden das ilberschiissige Harz entfernt,
worauf der Druck auf 21 bar erhdht wurde und die Teile
fiir 18 Stunden diesem Druck ausgesetzt wurden. Danach

erfolgte ein langsamer Druckabbau wdhrend 1,5 Stunden.
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Neben der ebenfalls stundenlangen Impragnierungsdauer

ist bei diesem bekannten Verfahren vor allem von Nach-
teil, daB bei Verwendung eines mit dem Fasermaterial re-
aktiven Harzes die gesamte eingesétzte Harzmenge anrea-
giert ware und filir eine weitere Verwendung daher nicht
mehr zur Veffﬁgung stehen kdnnte. Die wirtschaftliche Aus-
beute bei diesem bekannten Verfahren ist daher in zweier-
lei Hinsicht ungenﬁgend. AuBerdem ist auch hier offen-
sichtlich eine Aushidrtung nur unter hdherem Druck (20 atii)
moglich, um tropfen- und liuferfreie Oberflidchen zu er-
halten.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein durch
bessere Harzausnutzung und kurzzeitigere Imprdgnierungs-
behandlung gekennzeichnetes wirtschaftlicheres Imprdgnie-
rungsverfahren fiir Faserstoff—formteile anzugeben, wobeil
keine Tropfen- und L3uferbildung an den Oberfldchen der

impragnierten Formteile auftreten soll.

Zur LOsung dieser Aufgabe wird erfindungsgemiff das im An-
spruch 1 gekennzeichnete Verfahren vorgeschlagen.

Durch Anwendung des erfindungsgemdfen Verfahrens wird die
gestellte Aufgabe geldst, denn die Imprégnierungézeit
kann auf eine nur Minuten widhrende Dauer verkilirzt werden.
Dariiber hinaus steht das noch im Unterdruck von den be-
netzten Formteilen getrennte und daher nicht anreagierte
Harz fir nachfolgende weitere Imprdgnierungen zur Ver-
fligung, wodurch die wirtschaftliche Ausbeute stark er-
hdht wird.

Bekanntlich k&nnen fliissige isocyanatgruppenhaltige Mono-,
Oligo- und/oder Polymere mit Inhaltsstoffen von Holz-
und/oder Zellulosestoffbestandteilen chemisch zu Fest-

kdrpern reagieren und gemeinsam mit diesen einem HArtungs-



10

15

25

35

6107155

prozefl, wie beispielsweise in -"Polyurethane in der finf-
ten Dekade"- v. G. Oertel KUNSTSTOFFE 1/81 - erwahnt,
unterzogen werden, ohne einer weiteren Komponente, wie
z.B. eines Polyols zu bediirfen. Daneben ist die vorhan-
dene relativ hohe Gas- und/oder Fliissigkeitsaufnahme und
—durchl§§sigkeit bei den genannten Faserstoff-Formkdérpern

typisch.

‘Weiterhin ist die Empfindlichkeit von fliissigen techni-

schen Isocyanaten gegeniiber den mit ihnen reaktions-
fihigen Bestandteilen von Kontaktstoffen im Hinblick auf
unerwiinschte Verdnderung der Lieferformen bzw. der ihrer
Lagerstabilitdt bekannt.

Die Nachbehandlung von Faserstoff-Formteilen wird dement-
sprechend mit isocyanathaltigen, fliissigen Harzen unter
Bedingungen durchgefiihrt, die die Fliissigkeitsaufnahme
der Formteile ausnutzen und gleichzeitig den Kontakt der
mit Isocyanatgruppen reagierenden Formteil-Inhaltsstoffen
mit dem Harz iliberall da sicher ausschlieBen, wo auBerhalb
des Teiles die Lagerstabilitat der Fliissigphase erhalten
bleiben muB. ,
Wesen und Inhalt der Erfindung besteht demnach in einem
wirtschaftlichen Verfahren, das die Durchdringung von
Faserstoff-Formteilen mit einem geeigneten Isocyanatharz
gewahrleistet, dabei den Kontakt von Inhaltsstoffen der
Formteile mit nicht in diese eingedrungenen Harzanteilen
sicher ausschlieBt. Die Aushdrtung des eingedrungenen
Harzanteils erfolgt durch chemische Reaktion mit In-
haltsstoffen der Teile. Die Reaktionsprodukte lagern sich
an das Fasergefiige an, fixieren und dichten es weit-

gehend ab.
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In bevorzugter Ausfiihrungsform gelangt ein ungiftiges Iso-
cyanatharz, das in Viskositdt, Reaktivitat, NCO-Gehalt

und chemischer Struktur auf die Fliissigkeitsaufnahme und
den Gehalt an Reaktionspartnern des Faserstoff-Formteils
sowie die gewilinschten Endeigenschaften hin abgestimmt ist,
derart zur Anwendung, daB das Harz mit vorzugsweise be-
reits entgasten Formteilen zur Benetzung in Kontakt ge-
bracht wird und durch Druckerhdhung in die Formteile ein-
dringt.

Die Formteile kénnen sich im gleichen Behdlter liber einem
Isocyanatharz-Fliissigkeitsspiegel befinden. Nach Erreichen
des géwﬁnschten Vakuums im Behdlter, etwa 30- - 100 Torr,
iiberflutet das Harz die Teile. Die Faserstoff-Formteile
werden noch im Unterdruck von iberschiissiger Fliissigkeit
getrennt, nachdem an diesen obeffléchlich anéelagertes
Harz ablduft. Bei der Druckerhdhung, beverzugt iﬁ Bereich
von Atmosphirendruck bis etwa 20 bar, dringt dann aus-
schlieBlich das Quantum des noch an den Teilen anhaftenden
Harz-Fliissigkeitsfilmes ein und Tropfen- und Lduferbil-

dungen sind ausgeschlossen.

Anschlieflend kann die Aushidrtung in einem separaten Be-

halter bei erhdhter Temperatur erfolgen.

In weiterer bevorzugter Ausfilihrungsform finden diese Vor-
gidnge in einem dreh- und/oder kippbaren Unter- und/oder
Uberdruckgefi statt, wobei durch Drehung des GefidBes um
180° der Tauchvorgang von Formstoff-Formteilen in ein
Isocyanatharzbad und durch Umkehrung oder weitere Drehung

die erneute Trennung beider Komponenten stattfindet.

Nach den genannten Ausfilhrungsformen werden die mit dem
einkomponentigen Isocyanatharz behandelten Faserstoff-

Formteile iiblichen, ggf. die Hirtung forcierenden Bedin-



10

15

25

35

C107155

-f -

gungen ausgesetzt, widhrend der unbeanspruchte Anteil des
Harzes filir Wiederholungen des Vorgangs verfiigbar bleibt

und bei Bedarf mit Frischware aufgefiillt wird.

Der Faserstoff kann mit mechanisch hochfesteren Fasern an-
gereichert werden, um deren spezifische Eigenschaften -
intrastrukturell in die Endeigenschaften des. nachtrédglich

verstidrkten Formteils einzubeziehen.

Die neuen Mdglichkeiten, die sich durch das erfindungsge-
mdaBe Verfahren ergeben, filhren zu preiswerten verstidrkten
Faserstoff-Formteiién, die vorwiegend aus regenerierbaren,
langfristig verfiigbaren Rohstoffen bestehen und dabei
diesen Teilen bisher nicht bekannte Eigenschaften wie u.a.
Wasser- und Wetterbest&ndigkeit, Temperaturbestindigkeit,
hohe mechanische Festigkeit, Uberlackierbarkeit auch mit
losungsmittelhaltigen Systemen sowie die M&glichkeit zu
universellen Krafteinleitung verleihen und somit in den
aussichtsreichen Wettbewerb mit handelsiiblichen Form-
stoffen, die vergleichbare Eigenschaften aufweisen, treten
bzw. flir Faserstoff-Formteile v6llig neue Anwendungsbereiche
erschlieflsn konnen. |

Beisgiel:

Fiinf handelsiibliche FIBRITR-Tféger (PKW-Tiirverkleidung)
werden in einem Gitterkdfig ilibereinander mit einem Abstand
von ca. 10 mm fixiert und in einem Deckel-Tank, der 300 ltr
eines handelsiiblichen MDI-Harzes enthdlt, iiber dem Fliis-

sigkeitsspiegel an geeigneten Einbauten befestigt.

Nach VerschlieBen des Deckels wird der gesamte Tank beil
einer Temperatur von 35° C bis zu einem Druck von 0,07 bar
evakuiert und nach 5 Min. um 180° gekippt. Dabei gelangen
die FIBRITR-Tréger in die Harzfllssigkeit, verbleiben dort
30 s und kommen durch Kippen um weitere 180° in die Aus-

gangsstellung zurick.
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Nach dem Beliiften des Tanks und Offnen des Deckels sind
die Teile frei von grdBeren anhaftenden Fliissigkeitsriick-

stdnden und werden einige Stunden bei 95° C gehdrtet.

Die Gewichtszunahme der Teile betrigt 24,5 - 26,0 Gew.-%.
Die verstdrkten Formteile sind kochbestdndig und zeigen
einen gegeniiber dem Ausgangswert um das 3,5fache ge-
stiegenen E-Modul im Biegeversuch. Freibewitterung zeigt
nach 18 Monaten aufler Vergilbung keinen negativen Befund.
Der iiberschiissige Harzanteil veré&@ndert sich durch diese

Arbeitsweise in Viscositidt und NCO-Gehalt nicht mefbar.

~
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Ansgrﬁche

1. Verfahren zur Eigenschaftverbesserung, insbesondere
der Wasserbestdndigkeit und mechanischen Festigkeit
von aus 2zellulosehaltiger Faserstoff-Aufschladmmung
durch Pressen erzeugten Formteilen, bei dem die Form-

- teile einem Unterdruck ausgesetzt, dann mit einem ge-
eigneten flieBfihigen Harz'benetzt, einer Drucker-
hShung unterworfen und anschlieBend ausgehdrtet wer-
den, dadurch gekennzeich -
net, daB der unbeanspruchte Anteil von isocyanat-
haltigem Harz und die Formteile noch im Unterdruck

voneinander getrennt werden.

2. Vorrichtung zur Ausiibung des Verfahrens nach An-
spruch 1, gekennzeichnet durch zwei
parallele rohrenformige Behalter, deren Innenrdume
iiber Verbindungsstiicke, wie Rohrstiicke oder einen liber
die ganze L3inge der Behdlter oder einen Teil derselben
verlaufenden Kanal miteinander verbunden und an eine
Vakuumeinrichtung angeschlossen sind, und die um eine
zur Behdlterachse parallele Achse gemeinsam drehbar
gelagert sind, wobei mindestens ein Behdlter iiber einen
an seinem einen Ende angeordneten Deckel zuganglich ist
und der andere eine verschlieBbare Fliissigkeitszufuhr-

o6ffnung besitzt.
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