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Beschreibung 

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

Die  Herstellung  von  Formteilen  mit  räumlicher 
Formgebung  aus  lignocellulosehaltigen  Spänen 
und  Fasern  erfolgt  bei  den  geforderten  Festigkeiten 
vorzugsweise  im  Preßverfahren,  d.h.  an  den  Streu- 
vorgang  schließt  sich  der  Vorgang  des  Pressens 
an.  Die  Festigkeiten  der  so  hergestellten  Formteile 
reichen  auch  für  größere  Abmessungen.  Es  handelt 
sich  dabei  meistens  um  kunstharzgebundene 
Formteile  mit  Harzanteilen  von  4  bis  20%.  Diese 
Formteile  sind  teuer.  Bei  der  Verbrennung  solcher 
Formteile  werden  umweltbelastende  Stoffe  emit- 
tiert.  Beides  ist  nachteilig. 

Daneben  ist  ein  Gießverfahren  bekannt,  nach 
dem  Formteile  aus  lignocellulosehaltigen  Fasern 
(poröse  Faserplatten)  ohne  anschließendes  Pres- 
sen  hergestellt  werden.  Dabei  wird  die  Faser-Su- 
spension  in  einen  Gießkasten  eingebracht  und  das 
überschüssige  Wasser  anschließend  mittels  Vaku- 
um  oder  durch  Schwerkraft  ausgetrieben.  Diese 
Platten  weisen  eine  Festigkeit  auf,  die  durch  die 
geringe  Materialdichte  bedingt,  nicht  für  eine  breite 
Palette  von  Anwendungen  ausreicht.  Werden  dar- 
aus  räumliche  Formteile  von  größeren  Abmessun- 
gen  hergestellt,  in  denen  eventuell  auch  schwere 
Gegenstände  transportiert  werden  müssen,  reichen 
die  Festigkeiten  nicht  aus.  Will  man  höhere  Festig- 
keiten  erreichen,  so  müssen  die  Wandungen  und 
der  Boden  solcher  Formteile  eine  unverhältnismä- 
ßig  große  Wandstärke  aufweisen.  Dies  ist  nachtei- 
lig,  die  Anwendbarkeit,  bzw.  Verwendbarkeit  sol- 
cher  Formteile  wird  dadurch  begrenzt.  So  ist  z.B. 
die  Sarg-Industrie  darauf  angewiesen,  Särge  aus 
Massivholz  herzustellen,  da  die  Verwendung  von 
Särgen  aus  lignocellulosehaltigen  Spänen  und  Fa- 
sern  bisher  aus  den  obengenannten  Gründen  (kei- 
ne  Emissionsfreiheit,  hohe  Kosten,  nicht  ausrei- 
chende  Festigkeiten)  scheiterte. 

Aus  der  US  A  -162  3731  ist  eine  Vorrichtung 
zur  Herstellung  von  dünnwandigen  Formteilen  aus 
celluosehaltigem  Material  bekannt.  Als  Ausgangs- 
material  wird  hier  Papierzellstoff  verwendet.  Da  das 
Material  sehr  fein  ist,  sind  für  die  Entwässerung 
des  Materials  bei  der  Herstellung  von  dünnwandi- 
gen  Teilen  hohe  Kräfte  notwendig.  Während  des 
Herstellungsprozesses  wird  das  feine  cellulosehalti- 
ge  Material  im  unteren  Absaugbereich  so  verdich- 
tet,  welches  das  überschüssige  Material,  welcher 
darüber  gestaut  ist,  nicht  abgesaugt  werden  kann. 
Deshalb  müssen  die  aus  diesem  Material  herge- 
stellten  Teile  dünnwandig  ausgestattet  werden; 
dickwandige  Teile  können  nach  diesem  Verfahren 
überhaupt  nicht  entwässert  werden. 

Es  ist  ein  weiteres  Herstellungsverfahren  für 
Formteile  aus  lignocellulosehaltigen  Fasern  bekannt 
(VDI-Nachrichten  (Nr.  32/  12.  August  1988).  Danach 
wird  ein  wässriger  Brei  aus  lignocellulosehaltigem 

5  Material  in  eine  Gießform  gegossen  und  das  Was- 
ser  anschließend  mit  Vakuum  abgesaugt.  Die  Roh- 
masse  trocknet  in  einem  Trockenkanal.  Bei  dieser 
Vorgehensweise  ist  es  wichtig,  daß  das  entstehen- 
de  Druckgefälle  gleichmäßig  über  den  ganzen 

io  Querschnitt  der  Form  wirkt.  Geschieht  dies  nicht, 
so  entsteht  ein  Formteil  mit  ungleichmäßiger  Dicke 
und  Materialdichteverteilung.  Um  dies  zu  vermei- 
den,  werden  bei  der  Herstellung  von  Vlie- 
sen/Faserplatten  entsprechende  Leitbleche  einge- 

75  setzt.  Bei  Herstellung  von  Formteilen  besteht  diese 
Möglichkeit  nicht.  Somit  weisen  die  nach  dem  be- 
kannten  Verfahren  hergestellten  Formteile  aus  Fa- 
serguß  ungenaue  Abmessungen  und  ungleiche 
Dichteverteilung  auf.  Dies  ist  nachteilig. 

20  Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren  zur 
Herstellung  von  Formteilen  mit  räumlicher  Formge- 
bung  aus  lignocellulosehaltigen  Fasern  anzugeben 
nach  dem  das  Formteil  einfach  herzustellen  ist  und 
auch  bei  einer  komplizierten  Profilierung  unter  Ein- 

25  haltung  gleichmäßiger  Dichteverteilung  und  Ab- 
messungen  kontrollierbare  Festigkeiten  aufweist. 

Diese  Aufgabe  ist  gemäß  der  Erfindung  durch 
die  kennzeichnenden  Merkmale  der  Ansprüche  1 
und  4  gelöst.  Die  Unteransprüche  stellen  vorteilhaf- 

30  te  Weiterbildungen  dar. 
Durch  die  Herstellung  des  Formteiles  nach 

dem  erfindungsgemäßen  Verfahren  derart,  daß  die 
Wasser-Bindemittel-Faser-Suspension  unter  Druck 
in  eine  Form  eingebracht  wird,  wird  erreicht,  daß 

35  ein  Formteil  mit  gleichmäßiger  Dichteverteilung  so- 
wohl  im  bodenseitigen  Abschnitt  als  auch  in  den 
Wandungen  entsteht.  Auch  bei  Formteilen  mit  einer 
komplizierten  Profilierung  ist  dadurch  eine  gleich- 
mäßige  Dichteverteilung  im  gesamten  Formteil  er- 

40  reichbar.  Durch  die  variable  Einstellung  des  Druk- 
kes  und  des  zum  Absaugen  des  Überschußwassers 
notwendigen  Unterdruckes  wird  ein  Formteil  mit 
gewünschter  Festigkeit  hergestellt.  Des  weiteren  ist 
durch  die  Druckanwendung  erreichbar,  daß  die 

45  Stärke  des  Bodens  und  der  Wandungen  kontrollier- 
bar  ist.  Durch  das  Einbringen  der  Suspension 
durch  Gießen  unter  Druck  und  gleichzeitiges  Ab- 
saugen  des  Überschußwassers  mittels  einer  Vaku- 
umpumpe  wird  wesentlich  weniger  Vakuum  benö- 

50  tigt,  als  beim  Gießen  ohne  Druck.  Somit  sinkt  der 
Energiebedarf.  Die  durch  Gießen  mit  Druckanwen- 
dung  hergestellten  Formteile  weisen  keine  Stellen 
auf,  die  nicht  genügend  verdichtet  sind  und  da- 
durch  die  Festigkeit  des  Formteiles  senken.  Durch 

55  die  Anwendung  des  Druckes  kann  der  Faserstoff- 
gehalt  der  Suspension  erhöht  werden,  so  daß  das 
Volumen  des  einzubringenden  Materials  wesentlich 
kleiner  ist  als  beim  Herstellungsvorgang  ohne 
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Druck.  Das  gesamte  Herstellungsverfahren  dauert 
durch  die  Druckanwendung  wesentlich  kürzer  als 
vergleichbare  Verfahren  ohne  Druckanwendung. 
Die  Wirtschaftlichkeit  des  Herstellungsprozesses 
kann  auf  diese  Weise  also  wesentlich  gesteigert 
werden.  Außerdem  werden  bei  gleichgroßen  Form- 
teilen  bei  Einbringen  der  Suspension  unter  Druck 
kleinere  Formabmessungen  benötigt  als  beim  Her- 
stellungsvorgang  ohne  Druckanwendung. 

Gemäß  Lösungsvorschlag  des  Anspruches  2 
wird  erreicht,  daß  der  bodenseitige  Abschnitt  des 
Formteiles  getrennt  von  den  Wandungen  herge- 
stellt  werden  kann.  Dies  ist  besonders  dann  von 
Vorteil,  wenn  z.B.  der  Boden  andere  Festigkeiten 
bzw.  Materialdichte  aufweisen  soll  als  die  Wandun- 
gen.  Weiterhin  ist  dieses  Verfahren  der  Herstellung 
des  Formteiles  in  zwei  Schritten  besonders  dann 
vorteilhaft,  wenn  es  sich  um  Formteile  mit  einer 
flächenmäßig  großen  Bodenausdehnung  handelt. 

In  Ausgestaltung  des  erfindungsgemäßen  Her- 
stellungsverfahrens  kann  so  vorgegangen  werden, 
daß  die  in  die  Form  eingebrachte  Suspension  zu- 
sätzlich  mechanisch  verdichtet  wird.  Eine  Möglich- 
keit  der  Ausführung  des  Verdichtungsvorganges  ist 
das  Absenken  eines  Verdichtungsstempels  in  die 
Form.  Die  zusätzliche  mechanische  Verdichtung 
wird  immer  dann  gewählt,  wenn  an  die  herzustel- 
lenden  Formteile  besonders  hohe  Anforderungen 
bezüglich  Festigkeit  und  Dichte  gestellt  werden. 

Die  Dichte  der  erfindungsgemäßen  Formteile 
beträgt  vorzugsweise  150  kg/m3  bis  350  kg/m3.  Die 
entsprechenden  Biegefestigkeitswerte  liegen  zwi- 
schen  1,2  N/mm2.  Sie  kann  durch  die  zu  dosieren- 
de  Fasermasse  und  die  Wahl  des  anzuwendenden 
Druckes  und  Unterdruckes  bestimmt  werden.  Diese 
vorgegebene  Materialdichte  kann  nach  dem  erfin- 
dungsgemäßen  Verfahren  genau  eingehalten  wer- 
den. 

Gemäß  dem  Lösungsvorschlag  des  Anspru- 
ches  4  ist  ein  Herstellungsverfahren  für  Formteile 
mit  räumlicher  Formgebung  aus  lignocellulosehalti- 
gen  Fasern  angegeben,  bei  dem  die  in  eine  Form 
eingebrachte  Suspension  zweimal  verdichtet  wird. 
Die  einzelnen  Verdichtungsvorgänge  sind  unabhän- 
gig  voneinander;  der  erste  Verdichtungsvorgang 
dient  zur  Verdichtung  des  bodenseitigen  Abschnit- 
tes  des  Formteiles,  der  zweite  Verdichtungsvor- 
gang  dient  zur  Verdichtung  der  Wandungen  des 
herzustellenden  Formteiles.  Die  Dichte  der  Wan- 
dungen  und  des  bodenseitigen  Abschnittes  kann 
gleich  oder  unterschiedlich  sein.  Auch  die  Festig- 
keiten  dieser  beiden  Teile  des  Formteiles  können 
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  gewählt,  daß  er  gleichzei- 
tig  als  Rohform  für  die  Wandungen  dient.  Die  Va- 
riation  der  Dickenabmessungen  des  bodenseitigen 
Abschnittes  und  der  Wandungen  ist  entweder 

5  durch  entsprechende  Verfahrwege  der  Stempel 
realisierbar  oder  durch  Einsatz  verschiedener 
Stempel.  Die  erstgenannte  Alternative  ist  beson- 
ders  kostengünstig  und  vorrichtungsmäßig  einfach. 

Das  Austreiben  des  Wassers  findet  statt  durch 
io  Schwerkraft  oder  Vakuum. 

Die  Trocknung  des  Teiles  findet  vorzugsweise 
bei  180°  C  statt.  Bei  Teilen  von  einer  mittleren 
Wandstärke  von  etwa  2cm  beträgt  die  Trocknungs- 
zeit  ca.  eineinhalb  bis  zwei  Stunden.  Verbleibt  das 

15  Formteil  während  des  Trocknungsprozesses  in  der 
Außen-  oder  auf  der  Innenform,  so  werden  die 
durch  die  Zugspannungen  während  der  Trocknung 
auftretende  konvexe  Wandverformungen  in  Rich- 
tung  Formteilmitte  verhindert. 

20  Die  Wirtschaftlichkeit  des  erfindungsgemäßen 
Verfahrens  wird  nicht  zuletzt  wesentlich  dadurch 
gesteigert,  daß  die  Wasser-Bindemittel-Suspension 
im  Recyclingverfahren  verwendet  wird.  Die  zur  Her- 
stellung  der  Formteile  verwendete  Faser-Suspen- 

25  sion  kann  aus  100%  Defibrator-Holzfaserstoff  mit 
pflanzlichen  Bindemitteln  bestehen.  Es  ist  vorteil- 
haft,  wenn  das  Binde-  und  Klebemittel  mit  Wasser 
eine  neutrale  kolloidale  Lösung  bildet,  wobei  zu- 
gleich  die  Funktion  eines  Suspendiermittels  erfüllt 

30  wird. 
Die  nach  den  erfindungsgemäßen  Verfahren 

hergestellten  Formteile  weisen  die  bereits  beschrie- 
benen  Vorteile  auf,  wie  gleichmäßige  Dichtevertei- 
lung  im  gesamten  Formteil,  gleichmäßige  Festig- 

35  keit  im  gesamten  Formteil  oder  gleichmäßige  Dich- 
te  und  Festigkeitsverteilung  nur  im  Bodenabschnitt 
bzw.  nur  in  den  Wandungen,  d.h.  eine  gezielte 
Verstärkung  eines  Teiles  des  Formteiles  ist  mög- 
lich. 

40  Sollte  das  Formteil  noch  weitere  Versteifungen 
aufweisen,  so  ist  die  Einlegung  von  bodenseitigen 
bzw.  seitlichen  Armierungen  beim  Herstellungspro- 
zeß  nicht  problematisch. 

Die  erfindungsgemäßen  Verfahren  sind  nicht 
45  auf  Herstellung  von  Formteilen  kleinerer  Abmes- 

sungen  beschränkt.  Es  können  Formteile  herge- 
stellt  werden,  die  eine  komplizierte  Profilierung  auf- 
weisen  und  eine  Größenordnung  von  einigen  Me- 
tern  besitzen.  Dies  ist  dadurch  möglich,  weil  auf- 

50  grund  der  Druckanwendung  bzw.  der  Verdichtung 
während  des  Herstellungsprozesses  wesentlich  hö- 
here  Festigkeiten  des  Formteiles  erreicht  werden 
als  beim  Herstellen  ohne  Druck  und  ohne  Verdich- 
tung.  Außerdem  kann  die  Festigkeit  des  Formteiles 

55  durch  die  Variation  des  Drucks  und  des  Unterdruk- 
kes  den  Anforderungen  entsprechend  eingestellt 
werden. 

3 
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Die  Bearbeitung  des  fertigen  Formteiles  ist  wie 
bei  Massivholz  möglich. 

Die  erfindungsgemäßen  Verfahren  können  be- 
vorzugt  zur  Herstellung  von  Formteilen  für  die 
Sargindustrie  angewendet  werden.  Daneben  eignen 
sich  diese  Verfahren  zur  Herstellung  von  Formtei- 
len  für  die  Verpackungsindustrie,  dem  Gärtnereibe- 
darf  oder  Isolationszwecke. 

Die  Form  zur  Herstellung  der  Formteile  besteht 
aus  zwei  Teilen,  einer  Innen-  und  einer  Außenform. 
Diese  vorteilhafte  Ausbildung  kommt  besonders 
dann  zum  Tragen,  wenn  unter  Beibehaltung  der 
äußeren  Abmessungen,  die  Wanddicke  bzw.  die 
Bodendicke  des  Formteiles  variiert  werden  soll.  Die 
Außenform  besitzt  vorteilhaftenweise  bodenseitige 
und  seitliche  Perforationen.  Diese  erlauben  einen 
einfache  Entwässerungsvorgang  durch  Unterdruck 
oder  Schwerkraft. 

Zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach  An- 
spruch  3  ist  eine  Einrichtung  notwendig,  die  einen 
Stempel  aufweist,  welcher  von  oben  in  eine  seitlich 
und/oder  bodenseitig  perforierte  Außerform  absenk- 
bar  ist.  Gleichzeitig  hat  dieser  Stempel  die  Funk- 
tion  der  Begrenzung  des  Füllraumes  für  die  Su- 
spension. 

Zur  Durchführung  des  Verfahrens  nach  An- 
spruch  4  ist  eine  Einrichtung  vorgesehen,  die  eine 
mit  bodenseitigen  und  seitlichen  Perforationen  ver- 
sehene  Außenform  und  einen  von  oben  in  diese 
absenkbaren  Gießstempel  aufweist.  Der  Gießstem- 
pel  verdichtet  den  bodenseitigen  Abschnitt  und 
stellt  mit  der  Außenform  zusammenwirkend  eine 
Rohkontur  für  die  Wandungen  des  Formteiles  dar. 
Zur  Verdichtung  der  Wandungen  ist  ein  weiterer  in 
die  Außenform  absenkbarer  Stempel  vorgesehen. 

Ausführungsbeispiele  der  erfindungsgemäßen 
Verfahren  sind  in  den  nachfolgenden  Zeichnungen 
dargestellt.  Es  zeigen: 

Fig.1  Eine  schematische  Darstellung  des 
Verfahrensablaufes  beim  Einbringen 
der  Suspension  unter  Druck  mit  einer 
gleichzeitigen  mechanischen  Verdich- 
tung. 

Fig.2  Eine  schematische  Darstellung  des 
Verfahrensablaufes  bei  Herstellung  der 
Formteile  mit  zweimaliger  Verdichtung. 

Die  Einrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens  weist  einen  Gießkasten  1,  bestehend  aus  ei- 
nem  Unterteil  1'  und  Oberteil  1",  eine  mit  seitlichen 
und  bodenseitigen  Perforationen  versehene  Außen- 
form  2  und  einen  Verdichtungsstempel  3  auf.  An 
dem  Gießkasten  1  sind  Zufuhrkanäle  4  für  die 
Eingabe  der  Suspension  vorgesehen.  Es  ergibt 
sich  folgender  Verfahrensablauf:  Die  Suspension  5 
wird  durch  die  Kanäle  4  in  die  Außenform  2  unter 
Druck  eingegeben.  Ist  der  Füllraum  5',  der  durch 
die  Wandungen  der  Außenform  2  und  die  Innen- 
wandungen  des  Stempels  3  begrenzt  ist,  mit  Su- 

spension  gefüllt,  so  wird  der  Stempel  3  abgesenkt, 
die  Suspensionszufuhr  wird  unterbrochen.  Gleich- 
zeitig  wird  das  überschüssige  Wasser  aus  der  Su- 
spension  5  mittels  Unterdruck  ausgetrieben,  was 

5  durch  die  in  der  Außenform  2  angebrachten  Perfo- 
rationen  erleichtert  wird.  Das  so  hergestellte  Form- 
teil  6  wird  anschließend  bei  erhöhter  Temperatur 
getrocknet  und  wärmevergütet. 

Zur  Durchführung  des  in  Fig.  2  dargestellten 
io  Verfahrensablaufes  weist  die  Einrichtung  folgende 

Bestandteile  auf:  Einen  Mischer  7,  eine  Dosierpum- 
pe  8,  eine  in  einem  Gießkasten  9  angebrachte, 
bodenseitig  und  seitlich  perforierte  Außenform  10, 
einen  Abscheider  11,  einen  Vakuumvorratsbehälter 

15  12,  eine  Vakuumpumpe  13,  einen  Gießstempel  14, 
einen  Preßstempel  15,  eine  gesonderte,  perforierte 
Innenform  16  und  einen  Trockenschrank  17  auf. 
Der  Verfahrensablauf  ist  folgender:  Aus  den  Be- 
standteilen  Wasser  (A),  Fasern  (B),  und  Bindemittel 

20  (C)  unter  Zugabe  des  ausgetriebenen  Wassers  mit 
Bindemittelanteilen  (D)  wird  eine  Suspension  im 
Mischer  7  hergestellt.  Die  Suspension  wird  in  die 
perforierte  Außenform  10  gegossen,  die  zwischen 
das  Ober-  und  Unterteil  des  Gießkastens  9  einge- 

25  legt  ist.  Nachdem  die  eingegebene  Suspensions- 
menge  für  den  Bodenabschnitt  ausreichend  ist, 
wird  der  Gießvorgang  unterbrochen  und  die  Sedi- 
mentation  der  Fasern  abgewartet,  bis  kein  Wasser 
mehr  aus  dem  Abscheider  11  fließt.  Der  Gießstem- 

30  pel  14  wird  zentrisch  in  die  Außenform  10  einge- 
legt,  wobei  durch  sein  Eigengewicht  und/oder  einen 
mechanischen  Druck  das  gegossene  Faserfließ 
verdichtet  wird.  Durch  diesen  Vorgang  wird  der 
Formteilboden  18  hergestellt.  Anschließend  werden 

35  Formteilwandungen  19  durch  das  Gießen  der  Su- 
spension  in  den  Zwischenraum  zwischen  der  Au- 
ßenkontur  des  Gießstempels  14  und  der  Innenkon- 
tur  der  Außenform  10  bis  zu  der  Höhe,  wo  der 
Gießstempel  14  die  größte  Breite  aufweist,  herge- 

40  stellt.  Die  Sedimentation  der  Fasern  wird  abgewar- 
tet,  bis  kein  Wasser  mehr  aus  dem  Abscheider  1  1 
fließt.  Der  Gießstempel  5  wird  jetzt  aus  der  Form 
herausgenommen  und  der  Preßstempel  15  einge- 
fahren.  Durch  den  mechanischen  Druck  werden 

45  ausschließlich  die  Wandungen  19  des  Formteiles 
verdichtet.  Sobald  der  Preßstempel  auf  dem  Gieß- 
kasten  9  aufliegt,  wird  Vakuum  angelegt  und  das 
Formteil  20  durch  Anlegung  von  Unterdruck  ent- 
wässert.  Hierdurch  sinken  die  Faserrückstellkräfte 

50  des  Formteiles  20,  so  daß  am  Ende  des  Herstel- 
lungsvorganges  kein  mechanischer  Druck  mehr  er- 
forderlich  ist.  Zu  diesen,  Zeitpunkt  wird  das  Vaku- 
um  abgeschaltet  und  der  Preßstempel  15  heraus- 
genommen.  Das  Formteil  20  wird  nochmals  mittels 

55  Vakuum  entwässert.  Anschließend  wird  das  Form- 
teil  20  mit  der  Außenform  10  aus  dem  Gießkasten 
9  herausgenommen  und  auf  eine  perforierte  Innen- 
form  16  aufgelegt.  Die  perforierte  Außenform  10 
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kann  nun  zur  Herstellung  eines  weiteren  Formteiles 
eingesetzt  werden.  Auf  der  Innenform  16  aufgelegt, 
wird  das  Formteil  20  wärmevergütet. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zur  Herstellung  von  aus  einem  Bo- 
denabschnitt  und  einem  oder  mehreren  Wan- 
dungabschnitten  bestehenden  dickwandigen 
Formteilen  mit  geringer  Materialdichte  mit 
räumlicher  Formgebung  aus  lignocellulosehalti- 
gen  Fasern  mit  pflanzlichen  Bindemitteln,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  eine  Wasser-Bin- 
demittel-Faser-Suspension  (5)  unter  Druck  in 
eine  Form  (2)  eingebracht  wird  und  daß  das 
Wasser  und  die  in  diesem  eingebundenen  Bin- 
demittel  mittels  Unterdruck  weitgehend  ausge- 
trieben  werden  und  das  Formteil  (6)  bei  einer 
Temperatur  von  etwa  180°  getrocknet  und 
vergütet  wird. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  zuerst  die  Suspension  (5)  für 
den  Formteilboden  unter  Druck  in  die  Form  (2) 
eingebracht  wird  und  das  Wasser,  samt  der 
darin  eingebundenen  Bindemittel,  mittels  Un- 
terdruck  weitgehend  ausgetrieben  wird  und 
dann  weitere  Suspension  für  die  Wandungen 
in  die  Form  unter  Druck  eingebracht  und  durch 
Unterdruck  entwässert  wird  und  anschließend 
das  Formteil  (6)  bei  einer  Temperatur  von  etwa 
180°  C  getrocknet  und  vergütet  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  in  die  Form  (2)  eingebrachte 
Suspension  (5)  zusätzlich  mechanisch  verdich- 
tet  wird. 

4.  Verfahren  zur  Herstellung  von  aus  einem  Bo- 
denabschnitt  und  einem  oder  mehreren  Wan- 
dungsabschnitten  bestehenden  dickwandigen 
Formteilen  mit  geringer  Materialdichte  mit 
räumlicher  Formgebung  aus  lignocellulosehalti- 
gen  Fasern  mit  pflanzlichen  Bindemitteln,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  eine  Wasser-Bin- 
demittel-Faser-Suspension  in  eine  Form  (10) 
eingebracht  wird  und  die  eingebrachte  Menge, 
die  etwa  für  die  Herstellung  des  bodenseitigen 
Abschnittes  (18)  ausreichend  ist,  nach  Austrei- 
ben  des  Wassers  mechanisch  verdichtet  wird 
und,  daß  danach  weitere  Suspension,  deren 
Menge  für  die  Herstellung  der  Wandabschnitte 
(19)  ausreichend  ist,  in  die  Form  (10)  einge- 
bracht  und  nach  Austreiben  des  Wassers  me- 
chanisch  verdichtet  wird  und  daß  das  über- 
schüssige  Wasser  aus  dem  gesamten  Formteil 
(20)  durch  Unterdruck  ausgetrieben  und  das 
Formteil  (20)  anschließend  vergütet  und  ge- 

trocknet  wird. 

5.  Verfahren  nach  Anspruch  3  oder  4,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  mechanische  Ver- 

5  dichtung  mittels  in  die  Form  (2,  10)  absenkba- 
rer  Stempel  (3,  14,  15)  erfolgt. 

6.  Verfahren  nach  einem  oder  mehreren  Ansprü- 
chen  1  bis  5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß 

io  das  ausgetriebene  Wasser  samt  der  darin  ein- 
gebundenen  Bindemittel  (D)  für  eine  neu  her- 
zustellende  Wasser-Bindemittel-Suspension  (A, 
B,  C,  D)  verwendet  wird. 

15  7.  Dickwandiges  Formteil  mit  räumlicher  Formge- 
bung  und  geringer  Materialdichte,  bestehend 
aus  lignocellulosehaltigen  Fasern,  vorzugswei- 
se  100%  Defibrator-Holzfaserstoff  mit  pflanzli- 
chen  Bindemitteln,  insbesondere  Stärke 

20  und/oder  Methylcellulose  erhältlich  durch  Ein- 
bringen  von  Wasser-Bindemittel-Faser-Su- 
spension  (5)  unter  Druck  in  eine  Form  (2), 
Austreiben  des  Wassers  und  der  in  diesem 
eingebundenen  Bindemittel  aus  der  Suspen- 

25  sion  (5)  durch  Unterdruck  und  anschließende 
Trocknung  und  Wärmevergütung  des  Formtei- 
les  (6)  bei  einer  Temperatur  von  etwa  180  °  . 

8.  Dickwandiges  Formteil  mit  räumlicher  Formge- 
30  bung  und  geringer  Materialdichte,  bestehend 

aus  einem  bodenseitigen  Abschnitt  und  einem 
oder  mehreren  Wandungsabschnitten  aus  lig- 
nocellulosehaltigen  Fasern  mit  pflanzlichen 
Bindemitteln  erhältlich  durch  das  Einbringen 

35  von  Wasser-Bindemittel-Faser-Suspension  in 
eine  Form  (10),  in  einer  Menge  die  für  die 
Herstellung  des  bodenseitigen  Abschnittes 
(18)  ausreichend  ist,  Austreiben  des  Wassers 
aus  der  Suspension,  mechanische  Verdichtung 

40  derselben,  Einbringen  weiterer  Suspension  in 
die  Form  in  einer  Menge,  die  zur  Herstellung 
der  Wandungsabschnitte  (19)  ausreichend  ist, 
Austreiben  des  Wassers,  mechanische  Ver- 
dichtung  der  Wandungsabschnitte  (19),  Aus- 

45  treiben  des  Wassers  aus  dem  gesamten  Form- 
teil  (20)  durch  Unterdruck  und  anschließende 
Vergütung  und  Trocknung. 

9.  Einrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
50  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  die  Form  eine  bodenseitig  und  seitlich 
perforierte  Außenform  (2)  und  einen,  von  oben 
in  diese  absenkbaren,  eine  Begrenzung  für 
den  Füllraum  (5)  der  Form  darstellenden  Stem- 

55  pel  (3)  aufweist. 

10.  Einrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  4,  dadurch  gekennzeichnet, 

5 
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daß  eine  bodenseitig  und  seitlich  performierte 
Außenform  (10)  und  ein  in  diese  von  oben 
absenkbarer  Gießstempel  (14)  vorgesehen  sind 
und  daß  zwischen  den  Wandungen  der  Außen- 
form  (10)  und  denen  des  Gießstempels  (14) 
ein  Raum  vorhanden  ist,  der  der  Rohformkon- 
tur  der  Wandungen  (19)  des  Formteiles  (20) 
entspricht  und  daß  ein  weiterer,  in  die  Außen- 
form  (10)  von  oben  absenkbarer  Preßstempel 
(15)  vorgesehen  ist,  dessen  Kontur  so  gewählt 
ist,  daß  der  Raum  zwischen  seinen  Wandun- 
gen  und  denen  der  Außenform  (10)  der  entgül- 
tigen  Form  des  Formteiles  (20)  entspricht. 

Claims 

1.  Method  of  producing  thick-walled  formed  ele- 
ments  consisting  of  a  bottom  portion  and  one 
or  several  wall  segments  and  presenting  a 
small  materials  density  with  three-dimensional 
shaping  of  lignocellulose-bearing  fibres  with 
vegetable  bonding  agents,  characterized  in 
that  a  Suspension  of  a  water,  bonding  agents 
and  fibers  (5)  is  introduced  under  pressure  into 
a  mold  (2),  and  that  the  water  and  the  bonding 
agents  bonded  therein  are  largely  expelled  by 
means  of  vacuum  whereupon  the  formed  ele- 
ment  (6)  is  dried  and  treated  at  a  temperature 
of  180  °C  approximately. 

2.  Method  according  to  Claim  1  ,  characterized  in 
that  first  said  Suspension  (5)  for  the  bottom  of 
the  formed  element  is  introduced  under  pres- 
sure  into  said  mold  (2)  and  that  the  water, 
inclusive  of  the  bonding  agent  bonded  therein, 
is  largely  expelled  by  means  of  vacuum, 
whereupon  another  Suspension  quantity  for  the 
walls  is  introduced  under  pressure  into  said 
mold  and  is  dehydrated  by  vacuum,  and  that 
subsequently  the  formed  element  (6)  is  dried 
and  treated  at  a  temperature  of  180  °C  ap- 
proximately. 

3.  Method  according  to  Claim  1  ,  characterized  in 
that  the  Suspension  (5)  introduced  into  said 
mold  (2)  is  subjected  to  additional  mechanical 
compression. 

4.  Method  of  producing  thick-walled  formed  ele- 
ments  consisting  of  a  bottom  segment  and  one 
or  several  wall  segments  and  presenting  a 
small  materials  density  with  three-dimensional 
shaping  of  lignocellulose-bearing  fibres  with 
vegetable  bonding  agents,  characterized  in 
that  a  Suspension  of  a  water,  bonding  agents 
and  fibers  (5)  is  introduced  under  pressure  into 
a  mold  (10)  and  that,  following  the  expulsion  of 
water,  the  introduced  quantity,  which  is  suffi- 

cient  approximately  for  producing  the  bottom- 
side  segment  (18),  is  subjected  to  mechanical 
compression,  and  that  subsequently  another 
quantity  of  Suspension,  which  is  sufficient  for 

5  producing  the  wall  segments  (19),  is  intro- 
duced  into  said  mold  (10)  and,  following  the 
expulsion  of  the  water,  is  subjected  to  me- 
chanical  compression,  and  and  that  the  excess 
water  is  expelled  from  the  entire  formed  ele- 

io  ment  (20)  by  vacuum,  whereupon  whereupon 
the  formed  element  (20)  is  dried  and  treated. 

5.  Method  according  to  Claim  3  or  4,  character- 
ized  in  that  the  mechanical  compression  is 

is  carried  out  by  means  of  rams  (3,  14,  15) 
adapted  to  be  lowered  into  said  mold  (2,  10). 

6.  Method  according  to  one  or  several  of  Claims  1 
to  5,  characterized  in  that  the  expelled  water, 

20  inclusive  of  the  bonding  agents  (D)  bonded 
therein,  is  used  for  a  water/bonding  agent  Sus- 
pension  (A,  B,  C,  D)  to  be  freshly  produced. 

7.  Thick-walled  formed  element  with  three-dimen- 
25  sional  shaping  and  a  small  materials  density, 

consisting  of  lignocellulose-bearing  fibers,  pref- 
erably  100%  defibrator  wood-fiber  material, 
with  vegetable  bonding  agents,  in  particular 
starch  and/or  methyl  cellulose,  realizable  by 

30  introducing,  under  pressure,  a  Suspension  (5) 
of  water,  bonding  agents,  fibers  into  a  mold 
(2),  expelling  the  water  and  the  bonding  agents 
bonded  therein  from  said  Suspension  by 
means  of  vacuum,  and  by  subsequently  drying 

35  and  heat-treating  said  formed  element  (6)  at  a 
temperature  of  180°C  approximately. 

8.  Thick-walled  formed  element  with  three-dimen- 
sional  shaping  and  a  small  materials  density, 

40  consisting  of  a  bottom-side  segment  and  one 
or  several  wall  segments  of  lignocellulose- 
bearing  fibers  with  vegetable  bonding  agents, 
realizable  by  introducing,  under  pressure,  a 
Suspension  (5)  of  water,  bonding  agents,  fibers 

45  into  a  mold  (2),  in  a  quantity  sufficient  for 
producing  the  bottom-side  segment  (18),  by 
expelling  the  water  from  said  Suspension,  by 
mechanically  compressing  same,  by  introduc- 
ing  another  quantity  of  Suspension  into  said 

50  mold  in  a  quantity  sufficient  for  producing  the 
wall  segments  (19),  by  expelling  the  water,  by 
mechanically  compressing  said  wall  segments 
(19),  by  expelling  the  water  from  the  entire 
formed  element  (20)  by  means  of  vacuum,  and 

55  by  subsequent  treatment  and  drying. 

9.  Device  for  carrying  out  the  method  according 
to  Claim  3,  characterized  in  that  said  mold 

6 
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comprises  an  outside  mold  (2)  at  the  bottom 
side  with  lateral  perforations,  and  a  ram  (3) 
adapted  to  be  lowered  from  above  into  said 
mold  and  constituting  a  definition  of  the  charg- 
ing  space  (5)  of  said  mold. 

10.  Device  for  carrying  out  the  method  according 
to  Claim  4,  characterized  in  that  an  outside 
mold  (10)  at  the  bottom  side  and  having  lateral 
perforations,  as  well  as  a  casting  ram  (14)  are 
provided,  with  the  latter  being  adapted  to  be 
lowered  from  above  into  said  mold,  and  that 
between  the  walls  of  said  outside  mold  (10) 
and  those  of  said  casting  ram  (14)  a  space  is 
provided  which  conforms  to  the  contour  of  the 
rough  shape  of  said  walls  (19)  of  said  formed 
element  (20),  and  that  another  ram  (15)  is 
provided  which  is  adapted  to  be  lowered  from 
above  into  said  outside  mold  (10)  and  which 
has  a  contour  so  selected  that  the  space  be- 
tween  its  walls  and  those  of  said  outside  mold 
(10)  corresponds  to  the  final  shape  of  said 
formed  element  (20). 

Revendications 

1.  Procede  de  fabrication  de  pieces  moulees  ä 
parois  epaisses  composees  d'un  fond  et  d'une 
ou  plusieurs  parties  de  paroi,  avec  une  faible 
densite  de  matiere  d'une  forme  tridimension- 
nelle,  ä  l'aide  de  fibres  lignocellulosiques  addi- 
tionnees  d'un  liant  vegetal,  caracterise  en  ce 
qu'on  introduit  une  Suspension  eau/liant/fibres 
(5)  sous  pression  dans  un  moule  (2)  et  on 
expulse  dans  une  tres  large  mesure  l'eau  et  le 
liant  qu'il  contient  par  depression  et  on  seche 
et  on  traite  thermiquement  la  piece  moulee  (6) 
ä  une  temperature  d'environ  180°. 

2.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  qu'on  introduit  tout  d'abord  la  Suspen- 
sion  (5)  du  fond  de  la  piece,  sous  pression 
dans  le  moule  (2)  puis  on  expulse  l'eau  ainsi 
que  le  liant  qu'elle  contient,  en  appliquant  une 
depression  puis  on  introduit  une  autre  quantite 
de  Suspension  pour  les  parois  dans  le  moule 
en  appliquant  une  pression  et  on  evacue  l'eau 
sous  les  pressions  puis  on  seche  la  piece 
moulee  et  on  la  traite  thermiquement  ä  une 
temperature  d'environ  180°. 

3.  Procede  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  que  la  Suspension  (5)  introduite  dans  le 
moule  (2)  est  en  outre  comprimee  mecanique- 
ment. 

4.  Procede  de  fabrication  de  pieces  moulees  ä 
parois  epaisses  formees  d'un  fond  et  d'une  ou 

plusieurs  parties  de  paroi,  avec  une  faible  den- 
site  de  matiere  et  une  forme  tridimensionnelle, 
en  fibres  lignocellulosiques,  avec  des  liants 
vegetaux,  caracterise  en  ce  qu'on  introduit 

5  dans  le  moule  (10)  une  Suspension 
eau/liant/fibres,  et  cette  quantite  introduite  qui 
est  süffisante  sensiblement  pour  la  fabrication 
de  la  partie  de  fond  (18)  est  comprimee  meca- 
niquement  apres  expulsion  de  l'eau  puis  on 

io  introduit  une  autre  quantite  de  Suspension,  süf- 
fisante  pour  la  fabrication  des  parties  de  paroi 
(19),  dans  le  moule  (10)  et  apres  expulsion  de 
l'eau  on  comprime  mecaniquement  et  l'eau  en 
excedent  est  expulsee  de  l'ensemble  de  la 

is  piece  moulee  (20),  par  depression  puis  on 
traite  thermiquement  la  piece  moulee  (20)  et 
on  la  seche. 

5.  Procede  selon  les  revendications  3  ou  4,  ca- 
20  racterise  en  ce  que  la  compression  mecanique 

se  fait  ä  l'aide  d'un  poingon  (3,  14,  15)  qui 
s'abaisse  dans  le  moule  (2,  10). 

6.  Procede  selon  une  ou  plusieurs  des  revendica- 
25  tions  1  ä  5,  caracterise  en  ce  que  l'eau  expul- 

see  ainsi  que  le  liant  (D)  qu'elle  contient  est 
utilisee  pour  fabriquer  une  nouvelle  Suspension 
eau/liant  (A,  B,  C,  D). 

30  7.  Piece  moulee  ä  parois  epaisses  ä  forme  tridi- 
mensionnelle  et  faible  densite  de  matiere,  for- 
mee  de  fibres  lignocellulosiques  de  preference 
100  %  de  fibres  de  bois  de  defibration  avec 
des  liants  vegetaux,  notamment  de  l'amidon 

35  et/ou  de  la  methylcellulose,  par  introduction 
d'une  Suspension  eau/liant/fibres  (5)  sous  pres- 
sion  dans  un  moule  (2),  expulsion  de  l'eau  et 
du  liant  contenu  dans  l'eau,  de  la  Suspension 
(5)  sous  depression  puis  sechage  et  traitement 

40  thermique  de  la  piece  moulee  (6)  ä  une  tem- 
perature  environ  de  180°. 

8.  Piece  moulee  ä  parois  epaisses  ä  forme  tridi- 
mensionnelle  et  faible  densite  de  matiere, 

45  composee  d'une  partie  de  fond  et  d'une  ou 
plusieurs  parties  de  paroi  en  fibres  lignocellu- 
losiques  ä  liants  vegetaux,  par  introduction  de 
la  Suspension  eau/liant/fibres  dans  un  moule 
(10),  sur  une  quantite  süffisante  pour  fabriquer 

50  la  partie  de  fond  (18),  expulsion  de  l'eau  de  la 
Suspension,  compression  mecanique,  introduc- 
tion  d'une  autre  quantite  de  Suspension  süffi- 
sante  pour  fabriquer  les  parties  de  paroi  (19), 
expulsion  de  l'eau,  compression  mecanique 

55  des  parties  de  paroi  (19),  expulsion  de  l'eau  de 
l'ensemble  de  la  piece  moulee  (20),  par  de- 
pression  puis  traitement  thermique  et  sechage. 
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9.  Installation  pour  la  mise  en  oeuvre  du  procede 
selon  la  revendication  3,  caracterisee  en  ce 
que  le  moule  comprend  un  moule  exterieur  (2) 
perfore  dans  son  fond  et  ses  parois  laterales  et 
d'un  poingon  (3),  qui  descend  dans  la  chambre  5 
de  remplissage  (5)  du  moule  et  qui  constitue 
une  limite  pour  cette  chambre. 

10.  Installation  pour  la  mise  en  oeuvre  du  procede 
selon  la  revendication  4,  caracterisee  par  un  10 
moule  exterieur  perfore  au  niveau  du  fond  et 
des  parois  laterales  et  d'un  Poingon  de  coulee 
(14)  qui  descend  dans  le  moule  exterieur  et  en 
ce  que  les  parois  du  moule  exterieur  (10)  et 
Celles  du  poingon  de  coulee  (14)  delimitent  un  75 
volume  qui  correspond  au  contour  exterieur 
brut  des  parois  (19)  de  la  piece  moulee  (20)  et 
un  autre  poingon  de  pression  (15)  est  prevu 
pour  descendre  dans  le  moule  exterieur  (10)  et 
dont  le  contour  est  choisi  pour  que  le  volume  20 
compris  entre  ces  parois  et  Celles  du  moule 
exterieur  (10)  correspondent  ä  la  forme  definiti- 
ve  de  la  piece  moulee  (20). 
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