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(54) Diinnwandiges, dreidimensional geformtes Halbzeug oder Fertigteil

(57) Das dunnwandige, dreidimensional geformte
Halbzeug oder Fertigteil ist als Deckplatte in der indu-
striellen Turenfertigung, im Innenausbau oder im M-
belbau, insbesondere flir den Einbau in stark profilierten
Blattern von Profiltiren einsetzbar.

Die Formdecks werden aus einem Gemisch aus Holz-
und/oder Holzfaserwerkstoff- und/oder Pflanzenfaserp-
artikeln und einem fliissigen, warmereaktiven Bindemit-
tel, vorzugsweise einem Isocyanat, gefertigt. Die
schlanken Faserpartikel weisen eine mittlere Ladnge von
1,5mm bis 20mm und eine mittlere Dicke von 0,05mm
bis 1,0mm auf. Alternativ wird ein Gemisch aus schlan-
ken Faserpartikeln und im wesentlichen kubisch ge-

formten oder etwa kugelférmigen Holz-, Holzwerkstoff-
oder Faserpartikeln mit einer FraktionsgroRRe zwischen
0,005mm und 1,0mm eingesetzt. Die Formdecks wer-
den durch einen kombinierten Urform-Umform-Prozess
hergestellt und die sichtbare Deckflache des Form-
decks (1) bedarfsweise mit einer dinnwandigen Kunst-
stofffolie (14) kaschiert.

Mit Hilfe der Formdecks kénnen Systemtiren gefertigt
werden, die bei gleicher dulerer Gestaltung als Auf3en-
oder Innentlr, Schallschutztir, Rauchschutztir, Brand-
schutztlr, Sicherheitstir oder Strahlenschutztir ein-
setzbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein dinnwandiges, drei-
dimensional geformtes Halbzeug oder Fertigteil fir den
Einsatz als Deckplatte (Formdeck) in der industriellen
Tirenfertigung, im Mébelbau und in vergleichbaren Be-
reichen, insbesondere fiir den Einsatz in stark profilier-
ten Blattern von Profiltiren fur den Innen- bzw. AuRRen-
bereich sowie ein Verfahren zu ihrer Herstellung.
[0002] Bekannte Tirblatter von Holztliren bestehen
aus Holzwerkstoffplatten oder einem Vollholzrahmen,
der die Einlage umschlief3t und beidseitig Deckplatten
aufnimmt. Die Einlage wird von warme- oder schalldam-
menden Werkstoffen oder Platten (z. B. Holzspanplat-
ten) gebildet. Als Deckplatten dienen Sperrholz, Fur-
nier-, Holzfaser- oder Holzspanplatten oder zwei kreuz-
weise aufeinandergeleimte Furnierlagen.

[0003] Zur Herstellung stark profilierter Turflligel wer-
den bei industriell gefertigten Tiren auf CNC-gesteuer-
ten Bearbeitungsmaschinen Nuten, Profile oder andere
formgestalterische Elemente aus dem Massivholz, der
Spanplatte oder MDF-Platte gefrast. Eine alternative
Méglichkeit besteht im nachtraglichen Aufbringen form-
gestalterischer Elemente, wie Profilleisten, Kassetten,
etc. Dabei werden die dekorativen Gestaltungselemen-
te mit der Deckplatte verschraubt, gediibelt oder biindig
verklebt.

[0004] Beide Verfahren weisen erhebliche Mangel
auf. Die nachtragliche spanende Bearbeitung vollstan-
diger Turfligel verursacht durch die erreichbaren Ar-
beitsgeschwindigkeiten der eingesetzten Schaft- oder
Fingerfréaser erhebliche Fertigungskosten und verlan-
gert zudem die Durchlaufzeit der Erzeugnisse. Dane-
ben missen entsprechend grol3 dimensionierte Fras-
einrichtungen oder Bearbeitungszentren zur Komplett-
bearbeitung der groRflachigen Turfligel eingesetzt wer-
den.

[0005] Beider nachtraglichen Montage bzw. dem Fi-
gen formbildender Elemente entsteht im Gegensatz da-
zu ein héherer Montageaufwand. Auch missen die in
der Regel geklebten formgestalterischen Elemente po-
sitioniert und bis zum Abbinden bzw. Aushéarten des
Klebstoffes in dieser Zwangsposition gehalten werden.
Unter Berlcksichtigung wirtschaftlicher Mindeststtick-
zahlen mussen daher mehrere Vorrichtungen redun-
dant vorgesehen werden, um die technologisch beding-
ten Halte- und Abbindezeiten realisieren zu kdnnen.
[0006] Daneben sind aus der DE 199 56 765 A1
Formdecks bekannt, die aus einem Gemisch aus Holz-
und/oder Holzwerkstoffpartikeln und einem warmereak-
tiven, pulverférmigen Bindemittel, vorzugsweise einem
Phenolharz, gefertigt werden. Die Korngré3e der quasi
kubisch bis kugelférmigen Holz- oder Holzwerkstoffpar-
tikel liegt zwischen 0,1 mm und 0,6 mm, der Anteil des
pulverférmigen, warmereaktiven Bindemittels am Ge-
misch betragt im Optimum 12 % bis 14 %. Nachteilig
daran ist der hohe Anteil des Bindemittels, der benétigt
wird, um eine ausreichende Benetzung der freien Ober-
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flache der einander berlihrenden kugelférmigen Holz-
oder Holzwerkstoffpartikel zu realisieren. Nachteilig ist
dartber hinaus die schlechte Umweltvertraglichkeit der
Phenolharzbindemittel.

[0007] Ein weiterer, entscheidender Nachteil besteht
in der begrenzten Biegefestigkeit der Formdecks auf-
grund von Grofe und Form der verwendeten Holz- oder
Holzwerkstoffpartikel. Dadurch kénnen in selbsttragen-
den Bereichen der Formdecks Mindestwanddicken von
6 mm bis 8 mm nicht unterschritten werden. Um bei ex-
trem geringen Wanddicken die notwendige Biegefestig-
keit des Formdecks zu realisieren, werden in den an-
grenzenden Regionen mit konstruktiven Mitteln Verstei-
fungselemente, z. B. in Form von Stegen, vorgesehen.
[0008] Aufgabe der Erfindungistes, die Nachteile des
bekannten Standes der Technik zu eliminieren und ein
hoch belastbares, diinnwandiges, dreidimensional ge-
formtes Halbzeug oder Fertigteil fir den Einsatz als
Deckplatte (Formdeck) in der Tlrenfertigung, im Mébel-
bau, und in vergleichbaren Bereichen, vorzuschlagen,
das in gréReren Stlickzahlen industriell herstellbar ist
und eine stark profilierte Gestaltung der Formdecks er-
laubt, wie sie insbesondere bei handwerklich gefertigten
Massivholztiren bekannt ist. Die Halbzeuge oder Fer-
tigteile sollen zudem platzsparend gelagert werden kon-
nen.

[0009] Unter Okologischen Aspekten sollen bei der
Herstellung des Halbzeugs bzw. das Fertigteils Werk-
stoffe verwendet werden, deren Verwendung gesund-
heitlich, umweltschutzmaRig und sicherheitstechnisch
unbedenklich sind, die recycelt werden kénnen und ins-
besondere als Abprodukte in der Holzbe- und -verarbei-
tung anfallen. Daneben soll ein Verfahren vorgeschla-
gen werden, mit dem stark profilierte TUren wirtschaft-
lich rentabel gefertigt werden kénnen.

[0010] Erfindungsgemal wird die Aufgabe geldst
durch die Merkmale des Hauptanspruches 1 und des
Nebenanspruchs 2. Vorzugsweise Weiterbildungen der
Erfindung sind Gegenstand der riickbezogenen Unter-
anspriiche.

[0011] Ein erfindungsgemalRes Fertigteil wie ein Tir-
blatt besteht aus einem Rahmen oder Umleimer aus
Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff und/oder Metall. Der
Rahmen als Stiitzkonstruktion nimmt die Zwischenla-
gen und die auen liegenden, dinnwandigen, dreidi-
mensional geformten Formdecks auf. Die Formdecks
sind durch eine Korpusverleimung mit dem Rahmen
oder Umleimer und/oder den Zwischenlagen verbun-
den.

[0012] Die Formdecks werden aus einem Gemisch
aus Holz-, Holzwerkstoff- und/oder Faserpartikeln ein-
jahriger oder geeigneter mehrjahriger Pflanzen und ei-
nem flissigen, warmehartenden Bindemittel, vorzugs-
weise einem Isocyanat, gefertigt.

[0013] Die eingesetzten Holz-, Holzwerkstoff- oder
Faserpartikel weisen eine langliche, faserartige Form
auf, wobei die mittlere Lange der Fasern 1,5 mm bis 20
mm und die mittlere Dicke 0,05 mm bis 1,0 mm betragt.
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Der Anteil des fliissigen, warmereaktiven Bindemittels
am Gemisch betragt etwa 2 bis 6 Masse %. Der Zusam-
menhalt des Gemisches wird durch Vorverdichten und
nachfolgendes Umformen unter Zufuhr von Druck und
Warme geschaffen. Uberraschend wurde festgestellt,
dass die geformten Halbzeuge und Fertigteile eine ho-
here Festigkeit aufweisen als bekannte Formdecks, die
ausschlieBlich aus kugelférmigen Holzpartikeln mit ei-
nem Nenndurchmesser von 0,1 mm bis 0,6 mm gefertigt
werden. Zudem zeichnen sich die neuartigen Form-
decks durch eine bessere Resistenz gegen hohe Luft-
feuchtigkeit aus.

[0014] In einer alternativen Form werden zur Herstel-
lung der Halbzeuge oder Fertigteile neben lénglichen,
faserartig geformten Holz-, Holzwerkstoff- oder Faser-
partikeln mit einer durchschnittlichen Léange der Fasern
1,5 mm bis 20 mm und einer mittleren Dicke von 0,05
mm bis 1,0 mm zusétzlich im wesentlichen kubisch ge-
formte oder kugelférmige Holz-, Holzwerkstoff- oder Fa-
serpartikeln mit einer FraktionsgréfRe zwischen 0,005
mm und 1,0 mm eingesetzt. Der Anteil dieser Feinstp-
artikel an der Gesamtmasse der Partikel liegt zwischen
5 M% und 25 M%.

Der Anteil des flissigen, warmereaktiven Bindemittels
am Gemisch betragt etwa 2 bis 8 Masseprozent. Der
Zusammenhalt des Gemisches wird durch Vorverdich-
ten und nachfolgendes Umformen unter Zufuhr von
Druck und Warme geschaffen.

Durch die erstmalige Verwendung eines Gemisches
aus langlich geformten, faserartigen Partikeln und die
in den Zwischenrdumen der Fasern und an der duf3eren
Oberflache des Halbzeugs oder Fertigteils befindlichen
kubisch geformten oder in etwa kugelférmigen Feinstp-
artikeln wird eine neue Hybridstruktur geschaffen, die
eine weitere Erhéhung der Festigkeit des Produktes be-
wirkt.

Durch das Einbringen der Feinstpartikel in die oberfla-
chennahe Zone des Partikelgemisches entsteht nach
dem Pressen darliber hinaus eine quasi geschlossene
Porenstruktur. Dadurch wird die Oberflachenrauhigkeit
des gepressten Halbzeuges oder Fertigteils signifikant
reduziert, die zu einer deutlichen Qualitatsverbesse-
rung fiihrt. Somit kdnnen aufwendige Nachbearbeitun-
gen (Spachteln, Schleifen) entfallen oder es kénnen al-
ternativ preiswertere Folien fur die Oberfladchenkaschie-
rung der so hergestellten Formdecks verwendet wer-
den.

[0015] Vorteilhaft kdnnen die unterschiedlichen Be-
standteile des Gemisches (langfaserige Partikel und in
etwa kubisch geformte Feinstpartikel) durch gemeinsa-
mes Defibrieren, z. B. von Holzspanen und Stroh er-
zeugt werden, so dass es keines gesonderten, nachge-
schalteten Mischprozesses bedarf.

[0016] Wenigstens eine Deckflache des geformten
Halbzeuges oder Fertigteils wird durch Folieren mit ei-
ner dinnwandigen Kunststofffolie oder einem biolo-
gisch abbaubaren Lacksystem beschichtet.

[0017] Die vorzugsweise verwendete Folie dient ne-
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ben der Erfullung asthetischer Anspriiche zum einen
dem Schutz des Turfligels vor mechanischen Bean-
spruchungen und eindringender Feuchtigkeit und er-
laubt zudem eine leichtere Reinigung der Oberflache
insbesondere bei stark beanspruchten Tiren in 6ffent-
lichen Gebauden, Biros, etc.. Zudem bildet die 0,1 mm
bis 0,5 mm starke Folie den optischen Abschluss des
darunter liegenden Formteiles. Dadurch kénnen Holz-
oder Holzwerkstoffpartikel oder Mischungen daraus zur
Herstellung des Formteiles verwendet werden, die aus
unterschiedlichen Ausgangswerkstoffen, z. B. Spanen
oder Spanbruchstiicken 6kologisch aufbereiteter Span-
platten bestehen, da die aulRen liegende Folie die Ober-
flache des Formdecks kaschiert.

[0018] Andererseits erlaubt die im erwarmten Zu-
stand elastische und gut formbare Folie aus Polyolefi-
nen, Polypropylen oder Polyvinylchlorid bei der Verar-
beitung in bekannten 3-D-Vakuumpressen ein gleich-
maRiges Anlegen an die Oberflache des Formteils auch
bei stark strukturierten Oberflachen.

Durch die Verwendung strukturierter, farbiger oder mit
Dekor versehener Folien erhalt das Erzeugnis zudem
héherwertige asthetische Gebrauchseigenschaften.
[0019] Im Gegensatz zu dem alternativ méglichen Be-
schichten der Oberflache der Formteile mittels wasser-
I6slichen Lacken im Tauch- oder Spriihverfahren zeich-
net sich das Aufkaschieren einer Folie durch eine héhe-
re Arbeitsproduktivitat aus. So entfallt das beim Aufbrin-
gen eines Lacksystems notwendige, mehrfache Schlei-
fen der stark profilierten Flachen des Formdecks.
Zudem entfallen technologisch bedingte Hilfsprozesse
und der Einsatz aufwendiger Technik, die bei der kon-
ventionellen Farbgebung unabdinglich sind (Einsatz
von Farbspritzkabinen, technologisch bedingte Halte-
zeiten zum Trocknen und Abllften des Lacksystems,
Zwischenlagerung bis zum Ausharten/Abbinden des
Lackes).

[0020] Ein weiterer Vorteil des Einsatzes einer Folie
aus PO, PP oder PVC als Oberflachenabschluss des
Formteils besteht darin, dass der notwendige Klebstoff
auf der Folie aufkaschiert werden kann. Als Klebstoff
wird vorzugsweise ein Schmelzkleber verwendet. Die
so vorbereitete Folie ist aufrollbar, im beleimten Zustand
nahezu unbegrenzt lagerfahig und Iasst sich gut verar-
beiten. Ein weiterer wesentlicher Vorteil besteht darin,
dass das Beleimen der in der Regel stark strukturierten
Oberflache des Formteiles entfallen kann.

[0021] Alternativ besteht ebenso die Méglichkeit, den
Schmelzkleber direkt auf das Formteil aufzuspriihen.
Vorteilhaft werden dazu frei programmierbare Indu-
strieroboter oder Manipulatoren verwendet, so dass ei-
ne beliebige Folge unterschiedlicher Erzeugnisse bear-
beitet werden kann. Ebenso kann die aufzubringende
Klebstoffmenge individuell dosiert werden, indem die
stark profilierten Zonen der Formdecks in mehrerer
Schritten bespriiht werden.

Die vorzugsweise verwendeten 3-D-Folien aus Polypro-
pylen bzw. PVC weisen in einer gleichfalls bevorzugten
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Form die Maserung eines Echtholzfurniers auf.

Neben den technologischen Vorteilen der Verwendung
von Folien fur den Oberflachenabschluss der Form-
decks (schnelle Verarbeitbarkeit, gute Verfligbarkeit,
keine technologischen Hilfszeiten fir das Trocknen/Ab-
binden, wie bei Verwendung von Lacksystemen) zeich-
nen sich die Folien zudem durch eine hohe Abriebfe-
stigkeit aus. Neben der guten Resistenz gegeniiber
Temperaturschwankungen und Witterungseinflissen
garantieren die verwendeten Folien eine hohe Langle-
bigkeit und Funktionalitat der so gefertigten Tiren. Auf-
grund der formgestalterischen Mdglichkeiten entspre-
chen diese industriell gefertigten Tlren auch gehobe-
nen asthetischen Anforderungen bei reduzierten Ferti-
gungskosten.

[0022] Die wesentlichen Vorteile der so geformten
Halbzeuge oder Fertigteile bestehen in einer héheren
Druck- und Biegezugfestigkeit. Diese resultiert neben
dem verwendeten Werkstoffgemisch aus der Vorver-
dichtung der regellos angeordneten Werkstoffpartikel
im Faservlies und der nachfolgenden, nochmaligen
Kompression und Urformung des Ausgangsmaterials.
[0023] Durch die besseren Festigkeitseigenschaften
kénnen bei gleicher mechanischer Belastbarkeit gerin-
gere Wanddicken der Formdecks bis zu etwa 3 mm rea-
lisiert werden. Zugleich wird die Einsatzmenge des Fa-
ser-Bindemittel-Gemisches um bis zu 50 % reduziert.
[0024] Die Herstellung der bevorzugt eingesetzten,
faserartigen Holzpartikel erfolgt vorteilhaft aus Hack-
schnitzeln von unbehandeltem S&agewerkrestholz oder
aus Durchforstungsholz. Die Hackschnitzel oder Spane
werden zunachst in einem Wasserbad aufgeschlossen,
nachfolgend in einem Defibrator unter Wasserzugabe
auf eine mittlere Lange der Holzfasern von 1,5 mm bis
20 mm und eine mittlere Dicke von 0,05 mm bis 1,0 mm
zerfasert und anschlielend getrocknet. Die mittlere
GroRe der Holzfaserpartikel wird durch Einstellung der
Mahlspaltbreite und/oder durch Anderung der Verweil-
dauer im Defibrator eingestellt.

Bei der Trocknung wird der Feuchtigkeitsgehalt der
Holzfaserpartikel fir die nachfolgende Urformung auf 6
% bis 10 % reduziert.

[0025] Die getrockneten, aufgelockerten und auf den
vorgegebenen Restfeuchtegehalt eingestellten Holzfa-
serpartikel werden nachfolgend mit dem flissigen Bin-
demittel benetzt und zu einem noch lockeren Vlies mit
einer mittleren Dicke von etwa 40 mm bis 60 mm vor-
verdichtet.

Die Aufbereitung von Fasern einjahriger oder geeigne-
ter mehrjahriger Pflanzen erfolgt nach bekannten Tech-
nologien. Nach dem Aufschluss der Faser werden diese
auf den geforderten Restfeuchtegehalt gebracht, an-
schlieRend mit Bindemittel versetzt und zu einem Vlies
verarbeitet.

[0026] Das vorverdichtete Vlies aus Holz- oder Pflan-
zenfasern wird durch einen Besaumschnitt auf die er-
forderliche Ausgangsgréfe gebracht und nachfolgend
in einem ein- oder mehrteiligen, beheizbaren Pressge-
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senk zu einem Halbzeug oder einem fertigen Formdeck
geformt.

[0027] Durch die Verwendung eines Vlieses aus lang-
lichen, untereinander verwobenen bzw. verfilzten Fa-
serpartikeln in Verbindung mit einem flissigen, warme-
hartenden Bindemittel, das leicht auf die Oberflache und
in die offenen Hohlrdume zwischen den sich berlhren-
den Holzpartikeln eindringen kann, wird die Mdglichkeit
geschaffen, bei hinreichend hoher Festigkeit extrem
dinnwandige Formteile zu fertigen. Dank der Oberfla-
chenbenetzung der langlichen Holzpartikel mit dem Bin-
demittel kommt es wahrend des Umformprozesses
durch den Warmeeintrag zu einer Fixierung der unter-
einander regellos verfilzten Holzpartikel.

[0028] Damit sind Halbzeuge oder Formdecks mit ei-
ner mittleren Wanddicke von 3 mm bis 7 mm herstellbar.
Durch die besondere Struktur des Ausgangsmaterials
in Verbindung mit dem nachfolgenden Umformen unter
Druck und Temperatur besteht zudem die Mdglichkeit
der Fertigung diinnwandiger, schalenférmiger Halbzeu-
ge oder Formteile mit gleichmaRiger Wanddicke. Da-
durch ist es moglich, Halbzeuge oder Formteile mit glei-
cher Gestaltung der sichtbaren Deckflache und der dar-
unter liegenden Grundflache zu fertigen. Somit kdnnen
die Formteile ohne aufwendige technologische Hilfsmit-
tel und Fordereinrichtungen (Regale, Vorrichtungen)
Ubereinander gestapelt und transportiert werden.
[0029] Neben der Verwendung naturbelassener
Hackschnitzel oder Spéane, die als kostengunstiges Ab-
produkt aus Sagewerken oder anderen holzverarbei-
tenden Unternehmen bezogen werden kénnen, besteht
die Moglichkeit des Einsatzes von Spanen aus recycel-
barem Holz, z. B. Altholz oder aus gebrauchten Holz-
werkstoffen, wie z. B. Spanplatten als Rohstoff.

So kénnen mit bekannten Technologien Spanplatten
mechanisch zerkleinert oder in fluiden Systemen in ihre
Bestandteile aufgeldst werden. Nach der Entsorgung
etwaiger Schadstoffe (z. B. Bindung von Formaldehyd
mit bekannten Formaldehydfangern) werden die Spane
auf die gewlinschte NenngréRe gebracht und die opti-
male Restfeuchte eingestellt.

[0030] Als Bindemittel kénnen alle warmereaktiven
Bindemittel oder Klebstoffe verwendet werden, die zur
Herstellung von Holzwerkstoffen geeignet sind. Bevor-
zugt wird ein flissiges PMDI-Bindemittel eingesetzt.
Damit wird ein gleichmaRiges Benetzen der Oberflache
der Holzpartikel ohne Entmischungserscheinungen und
zugleich ein gutes Gleitverhalten der Holzpartikel wah-
rend des Umformprozesses im Gesenk ermdglicht.
[0031] Aufgrund der guten Benetzung der Oberflache
der Holzpartikel betragt der Bindemittelanteil lediglich
etwa 2 % bis 6 %, bezogen auf die Masse des Holzpar-
tikel-Bindemittel-Gemisches.

[0032] Dank der guten FlieReigenschaften des Holz-
partikel-Bindemittel-Gemisches beim Pressen kénnen
nicht nur stark profilierte Formdecks hergestellt werden.
Vorteilhaft ist ebenso die Moglichkeit, die mittlere Wand-
dicke der Formdecks auf bis zu 3,0 mm zu reduzieren.
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Damit weisen die so gefertigten schalenartigen Form-
decks mechanische Eigenschaften eines Leichtbauele-
mentes auf.

[0033] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass auf-
grund der guten Bildsamkeit und der Kriecheigenschaf-
ten des Holzpartikel-Bindemittel-Gemisches konstante
Wanddicken innerhalb des Formdecks hergestellt wer-
den kdnnen, ohne dass dadurch die Festigkeitseigen-
schaften des Formdecks nachteilig beeinflusst werden.
[0034] Die diinnwandigen Formdecks werden insbe-
sondere als dekorativer Aussenabschluf® an Tlren, Mo6-
beln oder Dekorationsgegenstdnden eingesetzt. Auf-
grund der guten FlieReigenschaften des Holzpartikel-
Bindemittel-Gemisches kénnen auch groRflachige Tur-
decks mit einer mittleren Wanddicke zwischen 3 mm
und 6 mm gefertigt werden, deren Aufienabmessungen
bis zu 2200 x 1000 mm betragt.

[0035] Derbevorzugte Einsatz der Formdecks bei der
Fertigung von Stiltiren fur den Innen- bzw. Aul3enbe-
reich wird nachfolgend beispielhaft beschrieben:
[0036] Die Deckswerdenin einer unbeheizten Presse
unter kurzzeitigem Druck und bei Verwendung von
HeilRleim mit den Umleimern aus Holz oder MDF-Mate-
rial zum Turrohling korpusverleimt. Dazu wird das erste
Deck mit der Gutseite nach unten auf den Bearbeitungs-
tisch gelegt und innenseitig im Sprih- oder GieRverfah-
ren mit HeilBleim benetzt. Dann werden auf dieses Deck
der Umleimerrahmen sowie die Einzelteile der Zwi-
schen- oder Mittellage maschinell oder von Hand ein-
gelegt. Zeitgleich wird in einem gesonderten Arbeits-
gang das zweite Deck innenseitig beleimt, gewendet
und mit der Gutseite nach oben auf die Zwischenlage
positionsgerecht aufgelegt.

Dieser nun vollstandig zusammengelegte, jedoch noch
nicht gefligte Rohling, wird der Presse zugefiihrt und
verpresst. Nach einer kurzen Verweildauer in der Pres-
se und der wahrend dieser Zeit sich vollziehenden Ab-
bindung des Klebers wird der fertige Rohling entnom-
men und den weiteren Bearbeitungsprozessen der For-
matierung, Falzung und Folierung zugefihrt.

Figur 1 zeigt in einer stark stilisierten Darstellung
ein Turblatt einer einfachen Zimmertir, dessen
sichtbare Oberflache von einem durchgehenden
Formdeck 1 gebildet wird.

Figur 2 zeigt in einer Seitenansicht den stark struk-
turierten Konturenverlauf des extrem dinnwandi-
gen Formdecks (1) zwischen Rand (2) und Mittelteil
(3). Aufgrund der besonderen Eigenschaften des
verwendeten Faser-Bindemittel-Gemisches und
wegen der Umform-Urform-Technologie beim Vor-
verdichten des Vlies und dem nachfolgenden Form-
gebungsprozess kénnen auch gréRere Versetzun-
gen der einzelnen Bereiche des Formdecks gegen-
Uber der Léangsachse (X) ohne auftretende Schwin-
dungen oder Rissbildungen gefertigt werden.
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Figur 3 zeigt drei weitere, beispielhafte Formen ei-
nes Turblattes, die unter Verwendung mehrerer
Formdecks gefertigt werden.

Form A zeigt ein Turblatt mit Einfachfalz, dessen
sichtbare Flache aus zwei eingesetzten Kasetten-
decks besteht. Die Formen B und C zeigen auf-
wendig gestaltete Spezialtiren mit Doppel- und
Dreifachfalz fur die Verwendung im Innen- bzw. Au-
Renbereich.

Figur 4 zeigt eine stilisierte Schnittdarstellung einer
Einfachfalztlr mit verbesserten Schallschutzeigen-
schaften.

Als Mittellage 4 wird eine 10 mm dicke Spanplatte
verwendet. In der Randzone wird das Turblatt durch
zwei angrenzende, 16 mm dicke Spanplatten 5 aus-
gesteift. Im mittleren Bereich des Tirblattes sind
zwei 8 mm dicke MDF-Spanplatten 7 durch Tackern
mit der Mittellage 4 verbunden. Den seitlichen Ab-
schluss des Turblattes bildet ein Umleimer 8 aus
astfreiem Kantholz. Die beiden auf3enliegenden,
schalenférmigen Formdecks 1 weisen im Profilie-
rungsbereich 6 kehlenférmige Ausnehmungen auf.
Die Verbindung der beiden Formdecks mit der dar-
unter liegenden Mittellage 4 bzw. den Span- und
MDF-Platten erfolgt durch vollflachiges Verkleben
mit bekannten Klebstoffsystemen.

Den &uferen Abschluss des Turblattes bildet eine
Polypropylenfolie 9, die vollflachig die gesamte
Oberflache des Turblattes Uberzieht.

Fig. 5 zeigt in einer stilisierten Darstellung einen
Querschnitt durch eine Dreifach-Falztir. Diese
massive Tur entspricht héchsten Anforderungen
hinsichtlich Einbruchshemmung, Schallschutz und
Warmedammung. Die Dreifach-Falztir besteht aus
einer Fillung mit insgesamt drei Zwischenlagen 10
aus jeweils 16 mm dicker Spanplatte. Daran schlie-
3en sich im unteren Randbereich zwei 16 mm dicke
Spanplatten 11 an. Im Mittelbereich des Tirblattes
werden an dieser Stelle zwei 8 mm dicke
MDF-Spanplatten 12 zur verbesserten Schallim-
mission eingesetzt. Aus Schallschutzgriinden wird
der Sandwich-Verbund beidseitig durch eine Alumi-
niumsperrfolie 13 abgeschlossen. Die auflenlie-
genden profilierten Formdecks weisen auf ihrer
Oberflache eine Dekorfolie 14 auf. Den seitlichen
Abschluss des Tirblatts bildet ein Rahmenholz 15
mit integrierter Silikondichtung 16.

Die Verbindung der drei Zwischenlagen untereinan-
der erfolgt durch punktweise Verklebung mit be-
kannten Harnstoff- oder Weilleimen, durch Klam-
mern oder Tackern. Damit werden bessere akusti-
sche Eigenschaften des Turblattes realisiert. So
kénnen durch die partielle Verklebung ausreichend
Schubspannungen Ubertragen werden, die bei der
Bewegung der Tir zwangslaufig auftreten und bei
einer vollflachigen Verklebung zu einer verstarkten
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Gerauschbildung fihren wirden.

Nachdem das Tirblatt als Sandwichelement
vorbereitet ist, erfolgt die abschlieRende Finishbe-
arbeitung durch Kaschieren der Oberflache mit ei-
ner 0,3 mm starken Polypropylen-Dekorfolie. Das
Aufbringen der PP-Folie auf die beleimte Oberfla-
che der Formdecks erfolgt auf bekannten Mem-
branpressen. Die PP-Folie tberzieht dabei vollfla-
chig die gesamte Oberflache des Turblattes. Das
Folieren des Falzbereiches erfolgt auf einer geson-
derten Presse. Durch die geschlossene Folierung
bis in den Falzbereich wird ein Eindringen von
Feuchtigkeit wirksam verhindert.

Figur 6 zeigt ebenfalls in einer Seitenansicht zwei
symmetrisch gestaltete Formdecks 1, die spiegel-
bildlich zueinander angeordnet sind. Dabei werden
die formgestalterischen Méglichkeiten sichtbar, die
sich aus der hohen Bildsamkeit des verwendeten
Ausgangsmaterials und der verwendeten Ferti-
gungstechnologie ergeben.

Figur 7 verdeutlicht die vorteilhafte Lagerung der
dinnwandigen Formdecks 1 im Paket. Die Form-
decks sind so gestaltet, dass im Paket ein vollfla-
chiges Aufeinanderliegen der Teile garantiert ist
und ein etwaiges Verziehen wahrend der Abkihl-
phase der frisch gepressten Formdecks sicher ver-
mieden wird. Die Lagerung im Paket ermoglicht vor-
teilhaft eine gleichmaRige Konditionierung der
Formdecks. So kann das Wasser, das wahrend des
Durchlaufens des Abkiihlbades nach dem Pressen
in die oberflachennahen Zonen des Decks eindif-
fundiert ist, gleichmafig bis ins Innere des Form-
decks kriechen.

Die geometrisch bedingt diinneren Profilbereiche
des Formdecks erhalten durch die Realisierung ei-
nes grofleren Umformgrades beim Pressen eine
hoéhere Festigkeit. Die erhéhte mechanische Be-
lastbarkeit der ungestutzten, profilierten Bereiche
des Formdecks wirkt sich zudem positiv beim nach-
folgenden Pressbeschichten aus.

Durch diese besondere geometrische Gestaltung
der Formdecks entféllt die flachenintensive Zwi-
schenlagerung in Einzelablagen oder Hochregalen.
Aufgrund der hohen Biegfestigkeit konnen die Pa-
kete ohne konstruktiv angepasste Traversen mittels
Hebezeugen transportiert werden.

Figur 8 zeigt in drei Phasen das Verfilzen und Kom-
primieren der Fasern:

Abbildung A zeigt die aufgelockerten Fasern,
die gleichmaRig mit Bindemittel bespriht wer-
den. Das zunachst noch unverdichtete Faserv-
lies weist dabei eine mittlere Dicke von etwa
400 mm bis 600 mm auf.

Abbildung B zeigt das Faservlies nach dem
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Vorverdichten in einer Presse auf eine mittlere
Vliesdicke von 40 mm bis 60 mm.

Abbildung C zeigt in stark stilisierter Darstel-
lung das urgeformte Halbzeug oder Fertigteil
mit einer konstanten Wanddicke von 4,0 mm.

Figur 9 zeigt beispielhaft einen technologischen
Durchlaufplan fur die Fertigung von Formdecks, be-
ginnend mit der Auflockerung der angelieferten
Rohfaserstoffe. Nach einer Zwischenlagerung der
Faserstoffe, die lediglich zur Kompensation von
Stoérungen bei der Rohstofflieferung dient, werden
Verunreinigungen entfernt.

[0037] In einer Mischanlage werden die aufgelocker-
ten und gereinigten Faserstoffe mit dem fliissigen Bin-
demittel benetzt. In einem Zwischenbunker, der als Puf-
fer fungiert und zugleich bedarfsweise ein langeres Ein-
wirken des flissigen Bindemittels auf den Faserwerk-
stoff ermdglicht, werden die benetzten Fasern Gber eine
Faserstreumaschine auf ein Formband aufgebracht,
bevor das Streugut in die Vorverdichtungspresse ge-
langt.

Nach dem Vorverdichten folgt ein Besdumschnitt auf die
technologisch notwendigen Sollabmessungen des
Vlies. Uber ein nachgeschaltetes Transportband wird
das vorverdichtete, besdumte Vlies in ein Zwischenla-
ger transportiert.

In Abhangigkeit von der technologisch bedingten Ferti-
gungsfolge werden die gepufferten Vliese in einer ge-
taktet arbeitenden Pressenstralle zu Halbzeugen oder
Fertigteile urgeformt. Nach dem Offnen der Pressenge-
senke werden die Formteile enthommen. Anschliel3end
durchlaufen die noch heiRen Urformteile eine Abkuhl-
strecke (Wasserbad oder Bespriihen mit Wasser). Die
Befeuchtung der Formdecks dient zugleich der Kondi-
tionierung. So erhalten die Decks eine Ausgleichsfeuch-
te, die sich vorteilhaft auf die nachfolgende Bearbeitung
der Teile auswirkt. AbschlieRend werden die fertigen
Formdecks Uber ein Transportband in ein Zwischenla-
ger transportiert.

[0038] Die neuartigen Formdecks erlauben eine hohe
Variabilitét ihres Einsatzes:

Durch die Variationen der Zwischenlagen, der Turdik-
ken, der Anzahl und Form der Abdichtungen der Falze
sowie der Beschlage und Verriegelungsmechanismen
kénnen unter Verwendung der Formdecks nicht nur
Zimmer- und Wohnungseingangstiiren, sondern auch
Schallschutz-, Rauchschutz-, Brandschutz-, Sicher-
heits- und Strahlenschutztlren gefertigt werden.
[0039] Ein besonderer Vorteil besteht somit in der
Méoglichkeit, nach einem Baukastenprinzip kostengiin-
stige Systemtiren fir Objekte herzustellen, die sich bei
gleicher Gestaltung der Formdecks durch unterschied-
liche Gebrauchseigenschaften auszeichnen. So kann z.
B. bei der Gestaltung einer Arztpraxis die einbruchs-
hemmende Eingangstur, die Tur zum Réntgenzimmer,
die Schallschutztir zum Behandlungs- und Bespre-
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chungszimmer und die Brandschutztiir des Lagerrau-
mes die gleichen auReren Gestaltungselemente auf-
weisen wie die einfachen Zimmertiren von Nebenrdu-
men.

[0040] Beider Fertigung einer brandhemmenden Tur
wird beispielsweise als weitere Zwischenlage ein etwa
2 mm starkes Stahlblech und eine 20 mm bis 40 mm
dicke Gipswerkstoffplatte, z. B. FERMACELL, in den
Sandwichverbund des Turblattes integriert. Die mecha-
nische Verbindung dieser Platten mit den angrenzen-
den Zwischenlagen aus Spanplatten erfolgt durch voll-
flachiges Verkleben mit einem geeigneten Klebstoff.
Bei der Fertigung von Strahlenschutztiiren wird eine
dinnwandige, etwa 3 mm starke Bleifolie von den an-
grenzenden Zwischenlagen aus Spanplatten eingebet-
tet.

Bei der Herstellung Schallschutztiiren werden 2 - 4 Zwi-
schenlagen aus etwa 16 mm dicken Spanplatten mitein-
ander punktuell durch Tackern oder Kleben verbunden.
Um die Formenvielfalt bei der Herstellung unterschied-
lich gestalteter Oberflachen an Tiren zu erhdhen, wer-
den die Pressengesenke fiir die Urformung der Form-
decks nach einem Baukastenprinzip ausgewahlt. Da-
durch ist eine Kombination unterschiedlicher Formele-
mente bei gleichzeitiger Reduzierung der Fertigungsko-
sten fir die Gesenkformen mdglich.

[0041] Durch die variable Anordnung der unter-
schiedlichen Gesenkformen auf dem Pressentisch kon-
nen mit einer vergleichsweise geringen Anzahl von
Grundformen eine Vielfalt von Formgestaltungen er-
moglicht werden.

Als Zwischenlagen werden bei der Tlrenfertigung ne-
ben den bereits erwahnten Vollspanplatten auch Pa-
pierwaben oder Réhrenspanplatten verwendet.

In einer bevorzugten Ausgestaltung wird als Zwischen-
lage einer Schallschutztiir eine Réhrenspanplatte mit
waagerechter Anordnung der Réhren verwendet. Die
Réhren sind mit feinkérnigen Mineralstoffen, vorzugs-
weise mit Sand gefiillt. Dadurch wird eine hohe Schall-
dadmmung erméglicht. Die gréRere Masse der Tir wird
vom Kunden zudem als Ausdruck der Soliditat und Zu-
verlassigkeit des Tursystems verstanden.

Die Umleimer der Turen werden vorzugsweise aus ast-
und spannungsfreiem geradem Holz, aus MDF-Materi-
al, aus Furnierlagenholz oder anderen bekannten Werk-
stoffen, gegebenenfalls auch im Verbund untereinander
eingesetzt.

[0042] Mit der gleichen Fertigungstechnologie kon-
nen neben Tiren auch Formdecks fir Mobel oder Ein-
richtungsgegensténde gefertigt werden.

[0043] Alternativ zur Oberflachenkaschierung der T{-
ren bzw. Einrichtungsgegenstande mit einer Kunststoff-
folie kdnnen kundenwunschabhdngig auch bekannte
Lacksysteme im Tauch- oder Spritzverfahren aufge-
bracht werden.

[0044] Neben den hervorragenden fertigungstechni-
schen und formgestalterischen Mdéglichkeiten, die sich
aus den guten FlieReigenschaften des verwendeten
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Holzpartikel-Bindemittel-Gemisches ergeben, weisen
die erfindungsgemal hergestellten Turen und Einrich-
tungsgegenstande eine hohe Langlebigkeit und eine
vollstdndige Recycelbarkeit auf. Somit ist nach Ablauf
der normativen Nutzungsdauer eine werkstoffgerechte
Trennung der Erzeugniskomponenten und deren Wie-
derverwertung problemlos moglich.

Ubersicht verwendeter Bezugszeichen
[0045]

Formdeck

Rand

Mittelteil
Mittellage
Spanplatte
Profilierungsbereich
MDF-Spanplatte
Umleimer

9 Polypropylenfolie
10  Zwischenlage

11 Spanplatte

12  MDF-Spanplatte
13 Aluminiumsperrfolie
14  Dekorfolie

15 Rahmenholz

16  Silikondichtung

O ~NO O WN -

Patentanspriiche

1. Dinnwandiges, dreidimensional geformtes Halb-
zeug oder Fertigteil fir den Einsatz als Deckplatte
im Mobelbau, in der Tirenfertigung und in ver-
gleichbaren Bereichen, insbesondere fiir den Ein-
satz als stark profilierte Blatter von Profiltiiren fiir
den Innen-bzw. AuRRenbereich,

bestehend aus einem Gemisch aus Holz-, und/
oder Holzfaserwerkstoff -und/oder Pflanzenfa-
serpartikeln und einem flissigen, warmereak-
tiven Bindemittel mit einem Masseanteil am
Gemisch von 2 % bis 8 %, wobei die mittlere
Lange der Fasern 1,5 mm bis 20 mm und die
mittlere Dicke 0,05 mm bis 1,0 mm betréagt,
und der Zusammenhalt des Gemisches durch
Vorverdichten und nachfolgendes Umformen
unter Zufuhr von Druck und Warme geschaffen
wird,

und dass wenigstens eine Deckflache des ge-
formten Halbzeuges oder Fertigteils mit einer
dinnwandigen Kunststofffolie oder einem bio-
logisch abbaubaren Lacksystem beschichtet
ist.

2. Dinnwandiges, dreidimensional geformtes Halb-
zeug oder Fertigteil fir den Einsatz als Deckplatte



13 EP 1 190 825 A2 14

im Mébelbau, in der Turenfertigung und in ver-
gleichbaren Bereichen, insbesondere fir den Ein-
satz als stark profilierte Blatter von Profiltiiren fir
den Innen-bzw. Auenbereich,

bestehend aus einem Gemisch aus Holz-, und/
oder Holzfaserwerkstoff -und/oder Pflanzenfa-
serpartikeln

mit einem Anteil von 75 M% bis 95 M% an
schlanken Faserpartikeln, bezogen auf die Ge-
samtmasse der Partikel, wobei die mittlere Lan-
ge der Fasern oder Faserpartikel 1,5 mm bis
20 mm und die mittlere Dicke 0,05 mm bis 1,0
mm betragt,

mit einem Anteil von 5 M% bis 25 M% von im
wesentlichen kubisch geformten oder etwa ku-
gelférmigen Holz-, Holzwerkstoff- oder Faser-
partikeln mit einer FraktionsgrofRe zwischen
0,005 mm und 1,0 mm,

und einem flissigen, warmereaktiven Binde-
mittel mit einem Masseanteil am Gemisch von
2 % bis 8 %,

wobei der Zusammenhalt des Gemisches durch
Vorverdichten und nachfolgendes Umformen unter
Zufuhr von Druck und Warme geschaffen wird,
und dass wenigstens eine Deckflache des geform-
ten Halbzeuges oder Fertigteils mit einer diinnwan-
digen Kunststofffolie oder einem biologisch abbau-
baren Lacksystem beschichtet ist.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die schlanken Faserpartikel untereinander re-
gellos verfilzt sind.

Halbzeug oder Fertigteil nach einem der Anspriiche
1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Faserpartikel aus aufgeschlossenen Holz-
spanen oder Hackschnitzel oder Pflanzen oder ei-
nem Gemisch daraus bestehen.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Anteil des Bindemittels am Gemisch vor-
zugsweise 4,0 M% bis 5,0 M% betragt.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Ur- und Umformen des Faser-Bindemit-
tel-Gemisches zu einem Formteil in einem ein- oder
mehrteiligen Gesenk bei einem Pressdruck von 20
bar bis 45 bar und einer Aushartetemperaturim Ge-
senk von 140°C bis 180 °C erfolgt.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

dass das Ur- und Umformen des Gemisches in ei-
nem ein- oder mehrteiligen Gesenk auf einer Ein-
zelpresse oder einer Mehretagenpresse erfolgt.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Ur- und Umformen des Gemisches in ei-
nem ein- oder mehrteiligen Gesenk auf einer Ein-
zelpresse mit mehreren umlaufenden, beheizbaren
Gesenkformen erfolgt.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Deckflache des urgeformten Halbzeuges
oder Fertigteils mit einer 0,1 mm bis 0,5 mm dicken
Kunststofffolie beschichtet ist.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1, 2 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Kunststofffolie aus Polypropylen besteht.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1, 2 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Kunststofffolie aus einem Polyolefin be-
steht.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1, 2 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Kunststofffolie aus Polyvinylchlorid be-
steht.

Halbzeug oder Fertigteil nach einem der Anspriiche
1, 2 oder 9 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kunststofffolie farbig und/oder gepragt ist
und/oder eine Echtholzmaserung aufweist.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Deckflache des urgeformten Halbzeuges
oder Fertigteils mit einem 6kologisch abbaubaren
Lacksystem beschichtet ist.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Halbzeug oder Fertigteil als Formdeck ei-
nes Turblattes verwendet wird.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Halbzeug oder Fertigteil als Formdeck ei-
nes Mdébels oder einer Inneneinrichtung verwendet
wird.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass als Bindemittel Isocyanate oder Polyurethane
verwendet werden.
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Halbzeug oder Fertigteil nach einem der Anspriiche
1, 2 oder 9 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kunststofffolie mittels einer Vakuumpres-
se auf die Oberflache des Halbzeugs aufgebracht
wird.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1, 2 oder
15,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Halbzeug oder Fertigteil als Formdeck ei-
ner Systemtiir verwendet wird, die als AuRRen- oder
Innentlr, Zimmer- und Eingangstir, Schallschutz-
tr, Rauchschutztir, Brandschutztir, Sicherheitstur
und/oder Strahlenschutztir einsetzbar ist.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass zwischen dem Formdeck und der darunter lie-
genden Zwischenschicht und/oder zwischen be-
nachbarten Zwischenschichten Luftkanale ange-
ordnet sind.

Halbzeug oder Fertigteil nach einem der Anspriiche
1, 15, 16 oder 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass zwei Formdecks mit Polyurethanschaum ver-
bunden sind, wobei die Klebeverbindung Form-
deck-Polyurethanschaum durch zwei eingelegte
und an den Formdecks geheftete, gelochte Papier-
bahnen auf die Flachenanteile dieser Lochung be-
grenzt ist.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die mittlere Wanddicke des Halbzeugs oder
Fertigteils 3 mm bis 6 mm betragt.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Halbzeug oder Fertigteil eine gleichblei-
bende Wanddicke aufweist.

Halbzeug oder Fertigteil nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Oberflachenkontur von Grund- und Deck-
flache formideal ist und eine direkte Stapelbarkeit
Ubereinanderliegender Halbzeuge oder Formteile
ermaoglicht.

Verfahren zur Herstellung eines dinnwandigen,
dreidimensional geformten Halbzeuges oder Fer-
tigteils nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Halbzeug oder Fertigteil aus einem Ge-
misch aus Holzfaserpartikeln mit einer mittlere Lan-
ge der Holzfasern von 1,5 mm bis 20 mm und einer
mittleren Dicke von 0,05 mm bis 1,0 mm und einem
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26.

27.

28.

29.

30.
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flissigen, warmereaktiven Bindemittel mit einem
Masseanteil am Gemisch von 2 % bis 8 % in einer
beheizbaren Dauerform unter einem vom Erzeug-
nis abhangigen Druck von 20 bar bis 45 bar und bei
einer Reaktionstemperatur von 140°C bis 180°C
geformt wird.

Verfahren zur Herstellung eines dinnwandigen,
dreidimensional geformten Halbzeuges oder Fer-
tigteils nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Halbzeug oder Fertigteil aus einem Ge-
misch

aus schlanken Holzfaserpartikeln mit einer
mittleren Lange der Holzfasern von 1,5 mm bis
20 mm und einer mittleren Dicke von 0,05 mm
bis 1,0 mm, deren Anteil an der Gesamtmasse
der Partikel 75 M% bis 95 M% betragt,

sowie aus im wesentlichen kubisch geformten
und/oder etwa kugelférmigen Holzfaserparti-
keln mit einer FraktionsgréRe zwischen 0,005
mm und 1,0 mm, deren Anteil an der Gesamt-
masse der Partikel 5 M%. bis 25 M% betragt,
und einem flissigen, warmereaktiven Binde-
mittel mit einem Masseanteil am Gemisch von
2 % bis 8 %

in einer beheizbaren Dauerform unter einem vom
Erzeugnis abhangigen Druck von 20 bar bis 45 bar
und bei einer Reaktionstemperatur von 140°C bis
180°C geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Holz-, und/oder Holzfaserwerkstoff -und/
oder Pflanzenfaserpartikel nach vorheriger Plastifi-
zierung in einem Defibrator zerfasert und in einem
weiteren Schritt getrocknet werden.

Verfahren nach Anspruch 27,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Feuchtigkeitsgehalt der Faserpartikel auf
6 % bis 10 % eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 27,

dadurch gekennzeichnet,

dass die mittlere GroRe der Faserpartikel durch die
Anderung der Mahlspaltbreite und/oder der Ver-
weildauer im Defibrator eingestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 2, 27 oder
28,

dadurch gekennzeichnet,

dass die getrockneten, aufgelockerten und auf ei-
nen vorgegebenen Restfeuchtegehalt eingestellten
Faserpartikel mit dem flissigen Bindemittel be-
netzt, zu einem Vlies geformt und vorverdichtet
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werden.

Verfahren nach Anspruch 30,

dadurch gekennzeichnet,

dass das vorverdichtete Vlies in Lange und Breite
besdumt und nachfolgend in einem vorgewarmten
Gesenk zu einem Halbzeug oder Fertigteil geformt
wird.

Verfahren zur Herstellung eines dinnwandigen,
dreidimensional geformten Halbzeuges oder Fer-
tigteils nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Halbzeug oder Fertigteil aus einem Ge-
misch aus verschiedenen lignozellulosen Fasern
mit einer mittleren Lange der Fasern von 1,5 mm
bis 20 mm und einer mittleren Dicke von 0,05 mm
bis 1,0 mm und einem flissigen, warmereaktiven
Bindemittel mit einem Masseanteil am Gemisch von
2 % bis 6 % in einer beheizbaren Dauerform unter
einem vom Erzeugnis abhangigen Druck von 20 bar
bis 45 bar und bei einer Reaktionstemperatur von
140 °C bis 180 °C urgeformt wird.

Verfahren zur Herstellung eines dinnwandigen,
dreidimensional geformten Halbzeuges oder Fer-
tigteils nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Halbzeug oder Fertigteil aus einem Ge-
misch

aus verschiedenen schlanken lignozellulosen
Fasern mit einer mittleren Lange der Fasern
von 1,5 mm bis 20 mm und einer mittleren Dik-
ke von 0,05 mm bis 1,0 mm mit einem Anteil an
der Gesamtmasse der Partikel von 75 M% bis
95 M%

sowie aus verschiedenen, im wesentlichen ku-
bisch geformten oder etwa kugelférmigen li-
gnozellulosen Fasern mit einer FraktionsgrofRe
zwischen 0,005 mm und 1,0 mm mit einem An-
teil an der Gesamtmasse der Partikel von 5 M%
bis 25 M%,

und einem flissigen, warmereaktiven Binde-
mittel mit einem Masseanteil am Gemisch von
2 % bis 8 %

in einer beheizbaren Dauerform unter einem vom
Erzeugnis abhangigen Druck von 20 bar bis 45 bar
und bei einer Reaktionstemperatur von 140 °C bis
180°C geformt wird.

Verfahren zur Herstellung eines dinnwandigen,
dreidimensional geformten Halbzeuges oder Fer-
tigteils nach einem der Anspriche 1, 2, 25, 26 oder
33,

dadurch gekennzeichnet,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

18

dass die Formdecks mit der Zwischenlage, ins-
besondere im Bereich der Umleimer einer be-
heizten Presse zusammengedriickt werden,
und dass Uber mindestens eine im Umleimer
angeordnete Bohrung ein Unterdruck zwischen
Formdeck, Umleimer und Zwischenlage er-
zeugt wird.
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