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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Entfa-
serung bzw. Entholzung von Bastfasergewachsen, wie
zum Beispiel Flachs Hanf, Kenaf und Jute.

[0002] Nachwachsende Rohstoffe erfreuen sich
wachsender Beliebtheit, da sie nicht nur die vorhande-
nen Ressourcen schonen, sondern auch einen Beitrag
zur Verminderung des als Treibhausgoses bekannten
CO2 liefern. Bekannt sind einige Verfahren zur Textilfa-
sererzeugung, die darauf abzielen, moglichst lange Fa-
sern zu gewinnen. Diese kdnnen bei Flachs ca. 500 -
1000 mm, bei Hanft auch 1000 - 2000 mm L&nge auf-
weisen. Traditionell werden die verwendeten Bastfaser-
gewachse vor der Gewinnung der Fasern, vielfach auch
Entholzung genannt, gerdstet. Durch einen solchen
Rd&stvorgang wird die Pektinschicht, welche Fasern und
Holz miteinander verbindet, abgebaut oder zumindest
geschwacht. Der Abbau erfolgt entweder enzymatisch
durch Réstbakterien oder chemisch. Bekannt sind ins-
besondere folgende Systeme: FluRroste, Teichréste,
Bassinroste sowie Taurdste, wobei letztere die unvoll-
kommenste ist.

[0003] Hauptanwendungsgebiet flr dieses vorzugs-
weise als Langfaser erzeugte Material ist die Herstel-
lung von Textilien. Bei Jute steht die Herstellung von
Sakken und Geweben fur dan Nichtkleidungsbereich im
Vordergrund.

[0004] In kleinerem Mal3e wird die Entfaserung/Ent-
holzung auch ohne vorhergehenden R&stvorgang
durchgefiihrt. Dabei wird jedoch eine ungleichmaRigere
Faser erzielt, die zusatzlich auch noch derber und we-
niger geschmeidig ist.

[0005] Bei konventionellen Verfahren wird das Stroh
der Bastfasergewachse durch Brechen geflihrt. Diese
Brechen haben die Aufgabe, den holzigen Kern des
Strohs in kleine Stlicke zu zerbrechen, die anschlieRend
in Schwingen oder Turbinen durch eine Art Schleuder-
bewegung von den Langfasern abgeschleudert werden.
[0006] Es sind in jingster Zeit auch fahrbare Entfase-
rungs- bzw. Entholzungsmaschinen entwickelt worden,
die die Fasern und die Samen fiir die Olgewinnung un-
mittelbar auf den Feldern abernten, die fir wertlos er-
achteten, gebrochenen Holzteile der Bastfaserstengel,
auch "Schaben" genannt, aber achtlos liegenlassen.
[0007] Insgesamt ist der betriebene Aufwand fiir die
Gewinnung einer Langfaser ganz erheblich, obwohl fir
technische Zwecke eine solche Langfaser oftmals nicht
erforderlich, in den meisten Féllen sogar nicht einmal
verwertbar ist. Dieser Aufwand zur Gewinnung von Fa-
sern bedeutet deshalb Kosten, die fiir den Zweck einer
technischen Verwendung unvertretbar sind.

[0008] Aus der EP-A-0 398 421 ist ein Verfahren zur
Entfaserung bzw. Entholzung von Bastfasergewachsen
bekannt, bei welchem mit den Wirkweisen Brechen und
Schwingen gearbeitet wird.

[0009] Aufgabe der Erfindung istes, ein Verfahren zur
Entfaserung bzw. Entholzung von Bastfasergewéachsen
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zur Verfligung zu stellen, welches Material fir techni-
sche Zwecke, nicht notwendigerweise zur textilen Wei-
terverarbeitung liefert, wobei das Verfahren selbst wirt-
schaftlicher, effektiver und weitgehend automatisierba-
rer arbeiten soll, als die bekannten Verfahren zur Erzeu-
gung von Langfasern.

[0010] Die Lésung dieser Aufgabe ergibt sich erfin-
dungsgemal aus den Merkmalen des kennzeichnen-
den Teils des Hauptanspruches.

[0011] Als besonders vorteilhaft erweist sich der erste
Verfahrensschritt der Vorzerkleinerung des Bastfaser-
strohs auf die angestrebte Faser- bzw. Stapellange.
Hierbei wird das Stroh einerseits auf eine gleichmaRige
Lange abgeschert und andererseits in ein Schiittgut ver-
wandelt, um den weiteren Verfahrensweg besser auto-
matisieren zu kénnen, um die Kosten zu minimieren.
Weiterhin schafft diese Vorzerkleinerung die Vorausset-
zung dafiir, dal® im weiteren Verfahrensweg in schnall
laufenden bzw. rotierenden Maschinen keine Umwick-
lungen um drehende oder stehende Maschinenteile auf-
treten kdnnen. Wirde das Stroh- und Halmmaterial
nicht gekdrzt in solche hochtourig rotierenden Maschi-
nen eingebracht, so wirden sich die Bastfaserstrange
um Werkzeuge, Wellen oder Achsen wickeln und zu er-
hoéhter Reibung bis zum Stillstand oder der Zerstérung
der Maschine oder aber durch Erhitzung mdéglicherwei-
se bis zum Brand fiihren.

[0012] Fur die Vorzerkleinerung sind erfindungsge-
mafR Maschinen vorgesehen, die eine gleichmaRige
oder ziemlich gleichmaRige Lange der Halmabschnitte
gewahrleisten kdnnen, insbesondere Hacksler wie Ro-
tor-, Scheiben- oder Sichelhacksler oder bei zu Ballen
gepreftem Erntegut oder Rundballen Schneidmuhlen,
die in der Kunststoffindustrie auch Granulatoren ge-
nanntwerden. Ferner Querschneider, wie sie in der Fur-
nier- Papierverarbeitung Ublich sind.

[0013] Die Entfaserung im zweiten Verfahrensschritt
findet vorteilhafterweise in einer hochtourig drehenden
Muhle statt, in der die Entfaserung/ Entholzung durch
Scherung, Reibung, Prall und Schlag erfolgt. Hierbei
handelt es sich um schnell drehende Maschinen, wie
sie in der Holz- und Kunststoffindustrie bereits bekannt
sind. In der Holzindustrie finden sie Uberwiegend als
Spanzerleger Verwendung, in der Kunststoffindustrie
werden sie zur Herstellung von Granulaten und Pulvern
verwendet. In der pharmazeutischen Industrie und der
Lebensmitteltechnologie werden sie in abgewandelter
Form Uberwiegend zur Herstellung von Pulvern einge-
setzt.

[0014] Diese Muhlen eignen sich auch hervorragend
dazu, um die Fasern des vorzerkleinerten Materials von
den Holzbestandteilen zu 16sen. Dabei 16st sich die
hochfeste, zahe, flexible Faser vom briichigen, unflexi-
blen, holzigen Kern und die holzigen Teile werden je
nach Drehzahl der Maschine und Werkzeugausstattung
in Schoben unterschiedlicher GréRe zerbrochen. So
wird auch mit ungeréstetem Material eine Feinheit und
Geschmeidigkeit der Fasern erzielt, welche derjenigen
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von gerdstetem Material bei Anwendung konventionel-
ler Entfaserungstechnologien in etwa gleich kommt.
Das gewonnene Fasermaterial ist dagegen dem soge-
nannten Grinwerg aus ungerdstetem Stroh unter An-
wendung konventioneller Technologien in Feinheit und
Geschmeidigkeit weit Uberlegen. Die abgetrennten
Holzteile weisen indessen eine PartikelgréRe auf, die
sie als Rohstoff fur die Herstellung von Platten und War-
medammstoffen, insbesondere fir Schittddmmungen,
sehr gut qualifizieren.

[0015] Das anschlieRende Trennen von Fasern und
Schaben kann vorteilhaft mit Hilfe von Sieben und/ oder
Sichtern erfolgen, wobei die Fasern auch gleichzeitig
nach Lange klassifiziert und fraktioniert sowie Uberkorn,
Staub und Fremdkérper entfernt werden kénnen. Wei-
terhin kann zwischen dem ersten und dem zweiten Ver-
fahrensschritt eine Silo- und Dosiereinrichtung vorge-
schaltet sein. Wenn doch ein Réstvorgang vorgesehen
werden soll, kann dieser dem zweiten Verfahrensschritt
unmittelbar vorgeschaltet werden.

[0016] Die erzeugten kurzen Fasern kénnen mit ihrer
neuen Geometrie, mit einer bevorzugten Lange zwi-
schen 2 und 50 mm, langere Fasern bis etwa 100 mm
sind aber ebenfalls denkbar, in neue technische Anwen-
dungsgebiete vorstoRen, in denen bis heute syntheti-
sche Fasern vorherrschen, so daf insgesamt mit einem
groRen Comeback der Bastfasergewachse zu rechnen
ist. Diese Fasern, die friiher iberwiegend im Textil- und
Bekleidungsbereich eine grol’e Rolle gespielt haben,
finden nun sehr viel gréRere Anwendungsgebiete wie
zum Beispiel als Verstarkungsfasern, die In Kunststoffe
eingearbeitet werden, als Kurzfasern, die zu Vliesen
und Filzen verarbeitet werden, als Kurzfasern, die zu
tiefziehfahigen Matten fir die Herstellung von Formtei-
len verarbeitet werden oder als Kurzfasern, die fur die
Herstellung von Warmedammstoffen fiir das Bauwesen
benutzt werden.

[0017] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Er-
findung ergeben sich aus den Unteranspriichen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Entfaserung bzw. Entholzung von
Bastfasergewachsen, vorzugsweise von nach-
wachsenden Rohstoffen, wobei das Ausgangsma-
terial vor der Entfaserung bzw. Entholzung vorzer-
kleinert wird, dadurch gekennzeichnet, dal® das
Ausgangsmaterial in Stiicke von schutt- und/oder
flieRfahiger Konsistenz vorzerkleinert und diese
Stiicke anschlielfend in einer hochtourig rotieren-
den Muhle entfasert werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal die Entfaserung durch Einwirkung von

Prall und/oder Reibung und/oder Scherung erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, dal® die Fasern und Schaben unter
Verwendung von Sieben und/oder Sichtern ge-
trennt werden.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dal} das Ausgangsmaterial
anndhernd in gleichlange Stiicke vorzerkleinert
wird.

5. \Verfahren nac'h einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dal das vorzerkleinerte
Ausgangsmaterial gerdstet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5 zur
Gewinnung von Fasern zwischen 1 und 100 mm,
vorzugsweise zwischen 2 und 50 mm Lénge.

Claims

1. Method for the removal of fibres or wood from bast
fibre plants, preferably from regrowing raw materi-
als, wherein the starting material is preliminarily
comminuted before the removal of fibres or wood,
characterised in that the starting material is prelim-
inarily comminuted into pieces of pourable and/or
flowable consistency and these pieces subsequent-
ly have their fibres removed in a mill rotating at high
speed.

2. Method according to claim 1, characterised in that
the removal of the fibres takes place by the effect
of impact and/or friction and/or shear.

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the fibres and shavings are separated by the
use of sieves and/or graders.

4. Method according to one of the claims 1 to 3, char-
acterised in that the starting material is preliminarily
comminuted into approximately equally long piec-
es.

5. Method according to one of the claims 1 to 4, char-
acterised in that the preliminarily comminuted start-
ing material is roasted.

6. Method according to one of the claims 1 to 5 for the
extraction of fibres of a length between 1 and 100
millimetres, preferably between 2 and 50 millime-
tres.

Revendications
1. Procédé pour le défibrage, respectivement le dé-

corticage de végétaux faits de fibres libériennes, de
préférence de matiéres premiéres a repousse, le
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matériau de départ étant broyé avant le défibrage,
respectivement le décorticage,

caractérisé en ce que

le matériau de départ est pré-déchiqueté en mor-
ceaux, d'une consistance envrac et/ou fluide,etces 5
morceaux sont ensuite défibrés dans un moulin
tournant a haute vitesse de rotation.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que 10
le défibrage s'effectue par action d'un impact et/ou
d'un frottement et/ou d'un cisaillement.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,

caractérisé en ce que 15
les fibres et les blchettes sont séparé(e)s par utili-
sation de tamis et/ou de séparateurs.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que 20
le matériau de départ est pré-broyé a peu prés en

des morceaux de méme longueur.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que 25
le matériau de départ pré-broyé est roui.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 5,

pour I'obtention de fibres d'une longueur comprise
entre 1 et 100 mm, de préférence entre 2 et 50 mm. 30

35

40

45

50

55



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche

