EP 0 406 783 A2

Europiisches Patentamt

IR Wb

@ Ver&ifentlichungsnummer: 0 406 783 AZ

0, European Patent Office

Office européen des brevets

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 90112631.8 @ int. c15: D21J 3/00

@ Anmeldetag: 03.07.90

®) Priorit4t: 07.07.89 DE 3922382
12.09.89 DE 8910860 U

Ver&ffentlichungstag der Anmeldung:
09.01.91 Patentblatt 91/02

Benannte Vertragsstaaten:
AT BECHDE DK ES FR GB GR IT LI LU NL SE

(@) Anmelder: FRAUNHOFER-GESELLSCHAFT
ZUR FORDERUNG DER ANGEWANDTEN

FORSCHUNG E.V. (FhG)
Leonrodstrasse 54
D-8000 Miinchen 19(DE)

@ Erfinder: Jagdt, Eckhard, Dipl.-Volkswirt

Schwendener Strasse 36

D-1000 Berin 33(DE)

Erfinder: Buchholzer, Paul, Dipl.-ing.
Im Dorfe 26a

D-3301 Schwiilper-Walie(DE)

@ Verfahren zur Herstellung von Formteilen mit raumlicher Formgebung aus lignoceliulosehaltigen

Fasern.

@ Es wird ein Verfahren zur Herstellung von Form-
teilen mit rAumlicher Formgebung aus lignocellulose-
haltigen Fasern mit pflanziichen Bindemitteln vorge-
stellt, durch welches Formteile (20) herstelibar sind,
welche auch bei einer komplizierten Profilierung eine
gleichmipBige Dichieverteilung aufweisen. Die Ab-
messungen der Formteile (20) sowie ihre Festigkeit
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sind durch das vorgestellte Herstellungsverfahren
kontrollierbar. Eine gezielte Einstellung der Dichte
und der Festigkeit im Formteil ist durch das be-
schriebene Verfahren mdglich. Die Merkmale des
Herstellungsverfahrens sind: Einbringen der Suspen-
sion in die Form unter Druck und Verdichten der
Teile (18,19) des Formteiles.
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VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON FORMTEILEN MIT RAUMLICHER FORMGEBUNG AUS LIGNOCELLU-
LOSEHALTIGEN FASERN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Formteilen mit rdumlicher Formgebung
aus lignocellulosehaltigen Fasern gem3B dem
Oberbegriff des Hauptanspruches.

Die Herstellung von Formieilen mit rAumlicher
Formgebung aus lignocellulosehaltigen Spidnen
und Fasern erfolgt bei den geforderien Festigkeiten
vorzugsweise im PreBverfahren, d.h. an den Sireu-
vorgang schlieft sich der Vorgang des Pressens
an. Die Festigkeiten der so hergestellten Formteile
reichen auch flir grdBere Abmessungen. Es handelt
sich dabel meistens um kunstharzgebundene
Formteile. mit Harzanteilen von 4 bis 20%. Diese
Formteile sind teuer. Bei der Verbrennung soicher
Formteile werden umwelibelastende Stoffe emii-
tiert. Beides ist nachteilig.

Daneben ist ein GieBverfahren bekannt, nach
dem Formieile aus lignocellulosehaltigen Fasern
(porbse Faserplatten) ohne anschlieBendes Pres-
sen hergestellt werden. Dabei wird die Faser-Su-
spension in einen GieBkasten eingebracht und das
Uberschiissige Wasser anschlieBend mittels Vaku-
um oder durch Schwerkraft ausgetrieben. Diese
Platten weisen eine Festigkeit auf, die durch die
geringe Materialdichte bedingt, nicht fiir eine breite
Palette von Anwendungen ausreicht. Werden dar-
aus rdumliche Formteile von gréBeren Abmessun-
gen hergestellt, in denen eventuell auch schwere
Gegenstidnde transportiert werden miissen, reichen
die Festigkeiten nicht aus. Will man hdhere Festig-
keiten erreichen, so miissen die Wandungen und
der Boden solcher Formteile eine unverhdlinisma-
Big groBe Wandstérke aufweisen. Dies ist nachtei-
lig, die Anwendbarkeit, bzw. Verwendbarkeit sol-
cher Formieile wird dadurch begrenzt. So ist z.B.
die Sarg-Indusirie darauf angewiesen, Sidrge aus
Massivholz her zustellen, da die Verwendung von

- Sagen aus lignocellulosehaltigen Sp&nen und Fa-
sern bisher aus den obengenannien Griinden
(keine Emissionsfreiheit, hohe Kosten, nicht ausrei-
chende Festigkeiten) scheiterte.

Es ist ein weiteres Herstellungsverfahren flir
Formteile aus lignocellulosehaltigen Fasern bekannt
(VDI-Nachrichten (Nr.32/ 12. August 1988). Danach
wird ein wissriger Brei aus lignocellulosehaltigem
Material in eine GieBform gegossen und das Was-
ser anschliefend mit Vakuum abgesaugt. Die Roh-
masse trocknet in einem Trockenkanal. Bei dieser
Vorgehensweise ist es wichtig, daB das entstehen-
de Druckgefdlle gleichm3Big Uber den ganzen
Querschnitt der Form wirkt. Geschieht dies nicht,
so entsteht ein Formteil mit ungleichm&Biger Dicke
und Materialdichteverteilung. Um dies zu vermei-
den, werden bei der Herstellung von
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Vliesen/Faserplatten entsprechende Leitbleche ein-
gesetzt. Bei Herstellung von Formieilen besteht
diese Mdglichkeit nicht. Somit weisen die nach
dem bekannten Verfahren hergestellten Formteile
aus FaserguB ungenaue Abmessungen und unglei-
che Dichteverteilung auf. Dies ist nachteilig.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur
Herstellung von Formteilen mit rdumlicher Formge-
bung aus lignocellulosehaltigen Fasern anzugeben
nach dem das Formieil einfach herzustellen ist und
auch bei einer komplizierten Profilierung unter Ein-
haltung gleithm&Biger Dichteverteilung und Ab-
messungen kontrollierbare Festigkeiten aufweist.

Diese Aufgabe ist gem&B der Erfindung durch
die kennzeichnenden Merkmale der Anspriiche 1
und 4 geldst. Die Unteranspriiche stellen vorteilhaf-
te Weiterbildungen dar.

Durch die Herstellung des Formteiles nach
dem erfindungsgeméBen Verfahren derart, daB die
Wasser-Bindemittel-Faser-Suspension unter Druck
in eine Form eingebracht wird, wird erreicht, daB
ein Formteil mit gleichmaBiger Dichteverteilung so-
wohl im bodenseitigen Abschnitt als auch in den
Wandungen entsteht. Auch bei Formteilen mit einer
komplizierten Profilierung ist dadurch eine gleich-
maBige Dichteverteilung im gesamten Formteil er-
reichbar. Durch die variable Einstellung des Druk-
kes und des zum Absaugen des UberschuBwassers
notwendigen Unterdrukkes wird ein Formteil mit
gewlinschter Festigkeit hergestelit. Des weiteren ist
durch die Druckanwendung erreichbar, daB die
Stérke des Bodens und der Wandungen kontrollier-
bar ist. Durch das Einbringen der Suspension
durch GieBen unter Druck und gleichzeitiges Ab-
saugen des UberschuBwassers mittels einer Vaku-
umpumpe wird wesentiich weniger Vakuum bend-
tigt, als beim GieBen ohne Druck. Somit sinkt der
Energiebedarf. Die durch GieBen mit Druckanwen-
dung hergestellten Formteile weisen keine Stellen
auf, die nicht geniigend verdichtet sind und da-
durch die Festigkeit des Formieiles senken. Durch
die Anwendung des Druckes kann der Fasersioff-
gehalt der Suspension erhdht werden, so daB das
Volumen des einzubringenden Materials wesentlich
kleiner ist als beim Herstellungsvorgang ohne
Druck. Das gesamte Herstellungsverfahren dauert
durch die Druckanwendung wesentlich kiirzer als
vergleichbare Verfahren ohne Druckanwendung.
Die Wirtschaftlichkeit des Hersteliungsprozesses
kann auf diese Weise also wesentlich gesteigert
werden. AuBerdem werden bei gleichgroBen Form-
teilen bei Einbringen der Suspension unter Druck
kleinere Formabmessungen benétigt als beim Her-
stellungsvorgang ohne Druckanwendung.
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Gemdp Ldsungsvorschiag des Ansprliches 2
wird erreicht, daB der bodenseitige Abschnitt des
Formteiles getrennt von den Wandungen herge-
stellt werden kann. Dies ist besonders dann von
Vorieil, wenn z.B. der Boden andere Festigkeiten
bzw. Materialdichte aufweisen soll als die Wandun-
gen. Weiterhin ist dieses Verfahren der Herstellung
des Formieiles in zwei Schritten besonders dann
vorteilhaft, wenn es sich um Formteile mit einer
flachenm&Big groBen Bodenausdehnung handelt.

in Ausgestaltung des erfindungsgemégBen Her-
stellungsverfahrens kann so vorgegangen werden,
daB die in die Form eingebrachie Suspension zu-
sitzlich mechanisch verdichtet wird. Eine Mdglich-
keit der Ausfiihrung des Verdichtungsvorganges ist
das Absenken eines Verdichtungsstempels in die
Form. Die zusZtzliche mechanische Verdichtung
wird immer dann gewdhlt, wenn an die herzustel-
lenden Formieile besonders hohe Anforderungen
bezliglich Festigkeit und Dichte gestellt werden.

Die Dichte der erfindungsgeméBen Formteile
betrigt vorzugsweise 150 kg/m? bis 350 kg/m3. Die
entsprechenden Biegefestigkeitswerte liegen zwi-
schen 1,2 N/mm?2. Sie kann durch die zu dosieren-
de Fasermasse und die Wah! des anzuwendenden
Druckes und Unterdruckes bestimmt werden. Diese
vorgegebene Materialdichie kann nach dem erfin-
dungsgema&fBen Verfahren genau eingehalten wer-
den.

Gem3f dem LOsungsvorschlag des Ansprii-
ches 4 ist ein Herstellungsverfahren flr Formieile
mit rdumlicher Formgebung aus lignocellulosehalti-
gen Fasern angegeben, bei dem die in eine Form
eingebrachte Suspension zweimal verdichtet wird.
Die ein zelnen Verdichtungsvorgdnge sind unab-
héngig voneinander; der erste Verdichtungsvor-
gang dient zur Verdichtung des bodenseitigen Ab-
schnities des Formteiles, der zweite Verdichtungs-
vorgang dient zur Verdichtung der Wandungen des
herzustelienden Formteiles. Die Dichte der Wan-
dungen und des bodenseitigen Abschnities kann
gleich oder unterschiedlich sein. Auch die Festig-
keiten dieser beiden Teile des Formteiles kdnnen
gleich oder unterschiedlich sein. Dies ist durch die
Verwendung des zweistufigen Verdichtungsvorgan-
ges einfach erreichbar. Die mechanische Verdich-
tung erfolgt mittels in die Form absenkbarer Stem-
pel. Dabei ist der erste in die Form absenkbare
Stempel, welcher zur Verdichtung des bodenseiti-
gen Abschnittes dient, so gewihlt, da er gleichzei-
tig als Rohform flir die Wandungen dient. Die Va-
riation der Dickenabmessungen des bodenseitigen
Abschnitites und der Wandungen ist entweder
durch enisprechende Verfahrwege der Stempel
realisierbar oder durch Einsatz verschiedener
Stempel. Die erstgenannte Alternative ist beson-
ders kostenglinstig und vorrichtungsm#Big einfach.

Das Austreiben des Wassers findet statt durch
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Schwerkrait oder Vakuum.

Die Trocknung des Teiles findet vorzugsweise
bei 180° C statt. Bei Teilen von einer mittleren
Wandstérke von etwa 2cm. betragt die Trocknungs-
zeit ca. eineinhalb bis zwei Stunden. Verbleibt das
Formteil wihrend des Trocknungsprozesses in der
AuBen- oder auf der Innenform, sc werden die
durch die Zugspannungen wahrend der Trocknung
auftretende konvexe Wandverformungen in Rich-
tung Formieilmitte verhindert.

Die Wirtschaftiichkeit des erfindungsgeméBen
Verfahrens wird nicht zuletzt wesentlich dadurch
gesteigert, daB die Wasser-Bindemittel-Suspension
im Recyclingverfahren verwendet wird. Die zur Her-
stellung der Formieile verwendete Faser-Suspen-
sion kann aus 100% Defibrator-Holzfaserstoff mit
pflanziichen Bindemitteln bestehen. Es ist vorteil-
haft, wenn das Binde- und Klebemittel mit Wasser
eine neutrale kolloidale L&sung bildet, wobsei zu-
gleich die Funktion eines Suspendiermittels erflillt
wird.

Die nach den erfindungsgeméBen Verfahren
hergestellten Formieile weisen die bereits beschrie-
benen Vorteile auf, wie gleichm#gfige Dichteveriei-
lung im gesamien Formteil, gleichm&Bige Festig-
keit im gesamten Formteil oder gleichmaBige Dich-
te und Festigksitsvertsilung nur un Bodenabschnitt
bzw. nur in den Wandungen, d.h. eine gezielte
Verstirkung eines Teiles des Formieiles ist mog-
lich.

Sollte das Formieil noch weitere Versteifungen
aufweisen, so ist die Einlegung von bodenseitigen
bzw. seitlichen Armierungen beim Herstellungspro-
zef nicht probiematisch.

Die erfindungsgeméBen Verfahren sind nicht
auf Herstellung von Formteilen kleinerer Abmes-
sungen beschrinkt. Es kdnnen Formteile herge-
stellt werden, die eine komplizierte Profilierung auf-
weisen und sine Grdfenordnung von einigen Me-
tern besitzen. Dies ist dadurch mdgilich, weil auf-
grund der Druckanwendung bzw. der Verdichtung
wihrend des Herstellungsprozesses wesentlich ho-
here Festigkeiten des Formteiles erieicht werden
als beim Herstellen ohne Druck und ohne Verdich-
fung. AuBerdem kann die Festigkeit des Formieiles
durch die Variation des Drucks und des Unterdruk-
kes den Anforderungen entsprechend eingestellt
werden

Die Bearbeitung des fertigen Formteiles ist wie
bei Massivholz mdglich.

Die erfindungsgemaBen Verfahren kdnnen be-
vorzugt zur Herstellung von Formteilen flir die
Sargindustrie angewendet werden. Daneben eignen
sich diese Verfahren zur Herstellung von Formtei-
Jen fiir die Verpackungsindustrie, dem Garinereibe-
darf oder isolationszwecke.

Erfindungsgem&B kann die Form aus zwei Tei-
len bestehen, einer Innen- und einer AuBenform.
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Diese vorteilhafte Ausbildung kommt besonders
dann zum Tragen, wenn unter Beibehaltung der
duBeren Abmessungen, die Wanddicke bzw. die
Bodendicke des Formteiles variiert werden soll.
Diese kann gemiB dem L&sungsvorschiag des An-
spriiches 13 Uber den Abstand zwischen den bei-
den Formen eingestellt werden.

Die AuBenform besitzt vorteilhafterweise bo-
denseitige und seitliche Perforationen. Diese erlau-
ben einen einfache Entwidsserungsvorgang durch
Unterdruck oder Schwerkraft.

Zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 3 ist eine Einrichtung notwendig, die einen
Stempel aufweist, welcher von oben in eine seitlich
und/oder bodenseitig perforierte AuBenform ab-
senkbar ist. Gleichzeitig hat dieser Stempel die
Funktion der Begrenzung des Filiraumes fiir die
Suspension.

Zur Durchflihrung des Verfahrens nach -An-
spruch 4 ist eine Einrichtung vorgesehen, die eine
mit bodenseitigen und seitlichen Perforationen ver-
sehene AuBenform und einen von oben in diese
absenkbaren GieBstempel aufweist. Der GieBstem-
pel verdichtet den bodenseitigen Abschnitt und
stellt mit der AuBenform zusammenwirkend eine
Rohkontur fiir die Wandungen des Formiteiles dar.
Zur Verdichtung der Wandungeh ist ein weiterer in
die AuBienform absenkbarer Stempel vorgesehen.

Ausflihrungsbeispiele der erfindungsgemiBen
Verfahren sind in den nachfolgenden Zeichnungen
dargestellt. Es zeigen:

Fig.1 Eine schematische Darstellung des Verfah-

rensablaufes beim Einbringen der Suspension
unter Druck mit einer gleichzeitigen mechani-
schen Verdichtung.

Fig.2 Eine schematische Darstellung des Verfah-

rensablaufes bei Herstellung der Formieile mit
zweimaliger Verdichtung.

Die Einrichtung zur Durchfihrung des Verfah-
rens weist einen GieBkasten 1, bestehend aus ei-
nem Unterteil 1 und Oberteil 1", eine mit seitlichen
und bodenseitigen Perforationen versehene AuBen-
form 2 und einen Verdichtungsstempel 3 auf. An
dem Giefkasten 1 sind Zufuhrkandle 4 fiir die
Eingabe der Suspension vorgesehen. Es ergibt
sich folgender Verfahrensablauf: Die Suspension 5
wird durch die Kanle 4 in die AuBenform 2 unter
Druck eingegeben. ist der Flllraum 5', der durch
die Wandungen der Aufienform 2 und die Innen-
wandungen des Stempels 3 begrenzt ist, mit Su-
spension geflllt, so wird der Stemps! 3 abgesenkt,
die - Suspensionszufuhr wird unterbrochen. Gieich-
zeitig wird das Uberschilissige Wasser aus der Su-
spension 5 mittels Unterdruck ausgetrieben, was
durch die in der AuBenform 2 angebrachten Perfo-
rationen erleichtert wird. Das so hergestellte Form-
teil 6 wird anschlieBend bei erhfhter Temperatur
getrocknet und wirmeverglitet.
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Zur Durchfiihrung des in Fig. 2 dargestellien
Verfahrensablaufes weist die Einrichtung folgende
Bestandteile auf: Einen Mischer 7, eine Dosierpum-
pe 8, eine in einem GieBkasten 9 angebrachte,
bodenseitig und seitlich perforierte AuBenform 10,
einen Abscheider 11, einen Vakuumvorratsbeh&lier
12, eine Vakuumpumpe 13, einen Giestempel 14,
einen Prefstempel 15, sine gesonderte, perforierte
innenform 16 und einen Trockenschrank 17 auf.
Der Verfahrensablauf ist folgender: Aus den Be-
standteilen Wasser (A), Fasern (B), und Bindemittel
(C) unter Zugabe des ausgetriecbenen Wassers mit
Bindemittelanteilen (D) wird eine Suspension im
Mischer 7 hergestellt. Die Suspension wird in die
perforierte AuBenform 10 gegossen, die zwischen
das Ober- und Unterteil des GieBkastens 9 einge-
legt ist. Nachdem die eingege bene Suspensions-
menge flr den Bodenabschnitt ausreichend ist,
wird der GieBvorgang unterbrochen und die Sedi-
mentation der Fasern abgewartet, bis kein Wasser
mehr aus dem Abscheider 11 fliet. Der Giefistem-
pel 14 wird zentrisch in die AuBenform 10 einge-
legt, wobei durch sein Eigengewicht und/oder einen
mechanischen Druck das gegossene Faserflief
verdichtet wird. Durch diesen Vorgang wird der
Formteilboden 18 hergestellt. AnschlieBend werden
Formteilwandungen 19 durch das Giefilen der Su-
spension in den Zwischenraum zwischen der Au-
Benkontur des Giefstempels 14 und der Innenkon-
tur der AuBenform 10 bis zu der Hohe; wo der
Gieistempel 14 die gr&Bte Breite aufweist, herge-
stelli. Die Sedimentation der Fasern wird abgewar-
tet, bis kein Wasser mehr aus dem Abscheider 11
flieBt. Der Giefistempel 5 wird jetzt aus der Form
herausgenommen und der Prefstempel 15 einge-
fahren. Durch den mechanischen Druck werden
ausschlielich die Wandungen 19 des Formieiles
verdichtet. Sobald der Prefstempel auf dem Gief-
kasten 9 aufliegt, wird Vakuum angelegt und das
Formieil 20 durch Anlegung von Unterdruck ent-
wéssert. Hierdurch sinken die Faserrlickstelikrifte
des Formieiles 20, so daB am Ende des Hersiel-
lungsvorganges kein mechanischer Druck mehr er-
forderlich ist. Zu diesem Zeitpunkt wird das Vaku-
um abgeschaltet und der PrefBstempel 15 heraus-
genommen. Das Formteil 20 wird nochmals mittels
Vakuum entw&ssert. Anschliefend wird das Form-
teil 20 mit der AuBenform 10 aus dem Gieflkasten
9 herausgenommen und auf eine perforierte Innen-
form 16 aufgelegt. Die perforierte AuBenform 10
kann nun zur Herstellung sines weiteren Formigiles
eingesetzt werden. Auf der Innenform 16 aufgelegt,
wird das Formteil 20 wiarmevergltet.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von aus einem Boden-
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abschnitt und einem oder mehreren Wandungsab-
schnitien bestehenden Formteilen mit rdumlicher
Formgebung aus lignoceliulosehaltigen Fasern mit
pflanzlichen Bindemitteln, dadurch gekennzeich-
net, daB eine Wasser-Bindemittel-Faser-Suspen-
sion (58) unter Druck in eine Form (2) eingebracht
wird und daf8 das Wasser und die in diesem einge-
bundenen Bindemittel mittels Unterdruck weitge-
hend ausgetrieben werden und das Formteil (8) bei
erhShter Temperatur getrocknet und verglitet wird.
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zuerst die Suspension (5) flir den
Formteilboden unter Druck in die Form (2) einge-
bracht wird und das Wasser, samt der darin einge-
bundenen Bindemittel, mittels Unterdruck weiige-
hend ausgetrieben wird und dann weitere Suspen-
sion flr die Wandungen in die Form unter Druck
eingebracht und durch Unterdruck entw#ssert wird
und anschlieBend das Formteil (6) bei erhBhter
Temperatur getrocknet und vergitet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die in die Form (2) eingebrachte
Suspension (5) zusdtzlich mechanisch verdichtet
wird.

4. Verfahren zur Herstellung von aus einem Boden-
abschnitt und einem oder mehreren Wandungsab-
schnitten bestehenden Formteilen mit r&umlicher
Formgebung aus lignoceliuiosehaltigen Fasern mit
pflanzlichen Bindemitteln, dadurch gekennzeich-
net, daB eine Wasser-Bindemittel-Faser-Suspen-
sion in eine Form (10) eingebracht wird und die
eingebrachte Menge, die etwa flir die Herstellung
des bodenseitigen Abschnities (18) ausreichend ist,
nach Austreiben des Wassers mechanisch verdich-
tet wird und, daf danach weitere Suspension, de-
ren Menge flir die Herstellung der Wandabschnitte
(19) ausreichend ist, in die Form (10) eingebracht
und nach Austreiben des Wassers mechanisch ver-
dichtet wird und daB das Uberschiissige Wasser
aus dem gesamten Formteil (20) durch Unterdruck
ausgetirieben und das Formteil (20) anschliefend
verglitet und getrocknet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daf die mechanische Verdich-
tung mittels in die Form (2, 10) absenkbarer Stem-
pel (3, 14, 15) erfoigt.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der voran-
gegangenen Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Formteil (6, 20) wdhrend des
Trocknungs- und Vergitungsprozesses in der Au-
Benform (10, 2) oder auf der Innenform (16) ver-
bleibt. .
7. Verfahren nach einem oder mehreren Anspri-
chen 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daf das
ausgetriebene Wasser samt der darin eingebunde-
nen Bindemitiel (D) flir eine neu herzustellende
Wasser-Bindemittel-Suspension (A, B, C, D) ver-
wendet wird.
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8. Formteil mit rdumlicher Formgebung bestehend
aus lignoceliulosehaltigen Fasern, vorzugsweise
100% Defibrator-Holzfaserstoff mit pflanzlichen Bin-
demitteln, insbesondere Stdrke undioder Methylcel-
lulose erhdltlich durch Einbringen von Wasser-
Bindemittel-Faser-Suspension (5) unter Druck in
eine Form (2), Austreiben des Wassers und der in
diesem eingebundenen Bindemittel aus der Su-
spension (5) durch Unterdruck und anschliefende
Trocknung und Wéirmeverglitung des Formieiles
(6) bei erhdhter Temperatur.

9. Formteil mit rAumlicher Formgebung, bestehend
aus einem bodenseitigen Abschnitt und einem oder
mehreren Wandungsabschnitten aus lignoceliulose-
haltigen Fasern mit pflanzlichen Bindemittein er-
héltlich durch das Einbringen von Wasser-
Bindemittel-Faser-Suspension in eine Form (10), in
einer Menge die fiir die Herstellung des bodenseiti-
gen Abschnittes (18) ausreichend ist, Austreiben
des Wassers aus der Suspension, mechanische
Verdichtung derselben, Einbringen weiterer Su-
spension in die Form in einer Menge, die zur
Herstellung der Wandungsabschnitie (19) ausrei-
chend ist, Ausireiben des Wassers, mechanische
Verdichtung der Wandungungsabschnitte (19), Aus-
treiben des Wassers aus dem gesamten Formieil
(20) durch Unterdruck und anschiieBende Vergi-
tung und Trocknung. ’

10. Formteil nach den Anspriichen 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, daB in seinen &uBeren
und/oder inneren Schichten, bodenseitige oder seii-
liche Armierungen aus Gewebe, vorzugsweise Tex-
tilgewebe oder dergleichen eingelegt sind.

11. Formteil nach den Anspriichen 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB eine Bearbeitung und
Veredelung des Formteiles (6,20) &hnlich wie bei
Massivholz méglich ist.

12. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Form zweitsilig ausgebildet ist
und aus einer innen- und AuBenform (2) besteht.
13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Formieilwanddicke Uber
den Abstand zwischen der AuBen- und Innenform
eingestellt wird.

14. Einrichtung zur Durchiiihrung des Verfahrens
nach einem oder mehreren Anspriichen 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenform (2,
10) bodenseitige und seitliche Perforationen auf-
weist.

15. Einrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens
nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daf
die Form aus eine bodenseitig und seitlich perfo-
rierte AuBenform (2) und einen, von oben in diese
absenkbaren, eine Begrenzung flr den Flliraum.
(5') der Form darstellenden Stempel (3) aufweist.
16. Einrichtung zur Durchilihrung des Verfahrens
nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB
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eine bodenseitig und seitlich performierte Aufien
form (10) und ein in diese von oben absenkbarer
Giefistempel (14) vorgesehen sind und daB zwi-
schen den Wandungen der AuBenform (10) und
denen des GieBstempels (14) ein Raum vorhanden
ist, der der Rohformkontur der Wandungen (19)
des Formteiles (20) entspricht und daB ein weiterer,
in die AuBenform (10) von oben absenkbarer Pref-
stempel (15) vorgesehen ist, dessen Kontur ist so
gewahlf, daB der Raum zwischen seinen Wandun-
gen und denen der AuBenform (10) der entgllitigen
Form des Formteiles (20) entspricht.
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