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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Formteilen aus einer Pressmasse, die als Be-
standteile einen Fiillstoff und ein warmehartendes Bin-
demittel mit einer flissigen Komponente enthalt, umfas-
send die Schritte Vermischen der Bestandteile der Press-
masse, Verpressen der Pressmasse zu einem Vorpres-
sling bei einer Temperatur, bei der das Bindemittel nicht
aushartet und Verpressen des Vorpresslings zu dem fer-
tigen Formteil bei einer Temperatur, bei der das Binde-
mittel aushartet.

Um ein Verfahren zur Herstellung von insbesondere
flachigen Formteilen vorzuschlagen, dass ohne zusatz-
liche Verarbeitungsschritte einen Verzug des Formteils
bei einseitiger Warmeeinwirkung vermeidet, wird erfin-
dungsgemal vorgeschlagen, dass die flissige Kompo-
nente des Bindemittels als Bestanteil der Pressmasse
teilweise durch ein pulverférmiges Festharz als Binde-
mittel ersetzt wird, so dass der Wasseranteil in dem fer-
tigen Formteil weniger als 9 Gew.-% bezogen auf die
Masse des fertigen Formteils betragt und das pulverfor-
mige Festharz der Pressmasse vor oder nach dem Ein-
bringen der flissigen Komponente des Bindemittels zu-
gegeben wird.

Formteil und Verfahren zu dessen Herstellung
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Formteilen aus einer Pressmasse, die als Be-
standteile einen Fiillstoff und ein warmehartendes Bin-
demittel mit einer flissigen Komponente enthalt, umfas-
send die Schritte, Vermischen der Bestandteile der
Pressmasse, Verpressen der Pressmasse zu einem Vor-
pressling in einer Kaltpressform bei einer Temperatur,
bei der das Bindemittel nicht aushartet und Verpressen
des Vorpresslings zu dem fertigen Formteil in einer
HeilRpressform bei einer Temperatur, bei der das Binde-
mittel aushartet. AuRerdem betrifft die Erfindung ein ver-
zugsarmes Formteil.

[0002] Die insbesondere nicht steigfahige Pressmas-
se enthalt einen Flllstoff und ein warmehartendes Bin-
demittel. Als Flllstoffe werdeninsbesondere zerkleinerte
lignozellulosehaltige Teilchen, beispielsweise zerklei-
nerte und getrocknete Holzspane, Bagassefasern oder
andere spanférmige, faserige Materialien verwendet.
Das warmehartende Bindemittel hat die Eigenschaft,
dass es bei normaler Umgebungstemperatur nicht erhar-
tet bzw. so langsam erhartet, dass es Uber langere Zeit-
raume aufbewahrt und verarbeitet werden kann, jedoch
bei einer Erhitzung der Pressmasse innerhalb einer
HeilRpressform innerhalb sehr kurzer Zeit, zum Beispiel
innerhalb weniger Minuten, erhartet. Bei bekannten gat-
tungsgemalien Verfahren kommen als warmehéartende
Bindemittel beispielsweise Melamin-Harnstoff-Formal-
dehyd- oder Phenolformaldehyd-Harz in wéassriger L6-
sung bzw. Suspensionen versetzt mit Harter und Zusatz-
stoffen zum Einsatz. Der Bindemittelgehalt der Press-
masse ist bei dem gattungsgemafen Verfahren so ge-
ring, dass die Pressmasse beim Pressvorgang nicht
flieRfahig wird. Man spricht daher bei derartigen Press-
massen auch von nicht steigfahigen Pressmassen.
[0003] Die Pressmassenweisen in der Regel eine rau-
he und teilweise auch offenporige Oberflache auf, so
dass Feuchtigkeit und Schmutz in das Formteil eindrin-
gen konnen. Ublicherweise werden die Formteile daher
zumindestteilweise, vorzugsweise jedoch vollstandig mit
einer Deckschicht versehen, die beim Verpressen des
Vorpresslings zu dem fertigen Formteil auf dessen Ober-
flache aufgepresst wird. Die Deckschicht erzeugt eine
glatte und geschlossene und ggf. dekorative Oberflache.
[0004] Die nicht steigfahige Pressmasse wird bei ei-
nem aus der DE-C-1284624 bekannten Verfahren in der
Weise verarbeitet, dass zunachst die Pressmasse in ei-
ner Vor- bzw. Kaltpressform zu einem Vorpressling ver-
presst wird, ohne dass dabei das Bindemittel aushartet.
Dieser Pressvorgang wird auch als Kaltpressen bezeich-
net. Beim Kaltpressen entsteht aus der Pressmasse der
demfertigen Formteil bereits sehr ahnliche Vorpressling,
der bereits ein fester, handhabbarer Korper ist. Der Vor-
pressling wird der Vorpressform entnommen und sodann
in einer HeiBpressform bei erhdhter Temperatur von et-
wa 130 bis 160 Grad Celsius zu dem fertigen Formteil
verpresst, wobei bei diesem Pressvorgang das Binde-
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mittel erhartet. Sofern das Formteil mit einer Deckschicht
versehen sein soll, erfolgt die Beschichtung des Vorpres-
slings mit der Deckschicht beim Fertigpressenin der Fer-
tigpressform.

[0005] Die Presswerkzeuge weisen ein Presswerk-
zeugoberteil und ein Presswerkzeugunterteil auf, welche
der Gestalt des zu pressenden Formteils entsprechend
profiliert sind. Die Aushartung des Vorpresslings in der
HeiBpresse erfolgt durch Warmeleitung, insbesondere
jedoch durch den entstehenden Dampfstol3, der von der
Feuchtigkeitin der Pressmasse und aus dem Bindemittel
stammt.

[0006] Beim Einsatz derart hergestellter, insbesonde-
re flachiger Formteile im AuRenbereich hat sich heraus-
gestellt, dass eine starke einseitige Warmeeinwirkung,
insbesondere in Folge von Sonneneinstrahlung dazu
fuhren kann, dass das Formteil einen gewissen Verzug
erleidet. Insbesondere bei plattenférmigen Formteilen
kann sich eine leichte muldenférmige Absenkung im In-
nenbereich der Platte ausbilden. Diese ist zwar reversi-
bel, wenn die Platte nicht mehr der Warmeeinwirkung
ausgesetzt ist. Jedoch kann es eine langere Zeit von bis
zu etwa einer Woche dauern, bis der Verzug sich zurtick-
gebildet hat.

[0007] ZurLdsung dieses Problems bei nach dem gat-
tungsgemalen Verfahren hergestellten Tischplatten
schlagtdie DE202010012905 U1 vor, aufder Unterseite
der Tischplatte eine Beschichtungsplatte kraftschlissig
aufzubringen, deren Starke um ein Vielfaches groRer ist,
als die Dicke der Kunststoffschichten, die als Deck-
schichten an der Tischplatte angebracht sind. Der Nach-
teil dieser Losung besteht darin, dass das Herstellver-
fahren einen weiteren, aufwendigen Verarbeitungs-
schritt erfordert. Zudem wird, sofern eine Deckschicht
vorgesehen ist, das Design an der Unterseite der Tisch-
platte verandert.

[0008] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der Erfindung darin, ein Verfahren zur
Herstellung von insbesondere flachigen Formteilen der
eingangs erwahnten Art und ein Formteil vorzuschlagen,
dass ohne zusétzliche Verarbeitungsschritte einen Ver-
zug des Formteils bei einseitiger Warmeeinwirkung ver-
meidet.

[0009] Die Loésung dieser Aufgabe beruht auf der Er-
kenntnis, dass derim fertigen Formteil, insbesondere bei
Formteilen die vollstdndig mit einer Deckschicht verse-
hen sind, der verbleibende Wasseranteil ma3geblich fir
einen etwaigen Verzug des Formteils bei einseitiger War-
meeinwirkung verantwortlich ist, da das an der aufge-
warmten Oberflache des Formteils teilweise verdampfte
Wasser an der kuhleren, gegeniiberliegenden Oberfla-
che des Formteils kondensiert und dort zu einer Volu-
menvergroflerung fuhrt, die den Verzug verursacht. Im
Einzelnen wird die Aufgabe bei einem Verfahren zur Her-
stellung von Formteilen der eingangs erwahnten Art da-
durch gelést, dass der Pressmasse als weitere Kompo-
nente des Bindemittels ein pulverférmiges Festharz zu-
gegeben wird, so dass der Wasseranteil in dem fertigen
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Formteil weniger als 9 Gew.-% bezogen auf die Masse
des fertigen Formteils betragt, wobei das pulverférmige
Festharz der Pressmasse vor oder nach dem Einbringen
der flissigen Komponente des Bindemittels zugegeben
wird.

[0010] Die bei bekannten gattungsgeméafen Verfah-
ren zum Einsatz gelangenden warmehartende Bindemit-
tel in wassriger Lésung bzw. Suspensionen werden er-
findungsgeman teilweise durch das pulverférmiges Fest-
harz als Bindemittel ersetzt, so dass der Wasseranteil in
dem fertigen Formteil weniger als 9 Gew.-%, bezogen
auf die Masse des fertigen Formteils betragt. Um diesen
geringen Wasseranteil in dem fertigen Formteil zu errei-
chen, werden mindestens 30 Gew. %, vorzugsweise min-
destens 40 Gew.-% bezogen auf die Masse des Binde-
mittels durch das pulverférmige Festharz ersetzt.
[0011] Der Pressmasse werden bezogen auf die Mas-
se des fertigen Formteils 70 - 85 Gew.-% Fiillstoffe und
als Rest Bindemittel zugegeben. Hieraus folgt bei Zuga-
be von beispielsweise 85 Gew.% Flillstoffen eine mini-
male Zugabe an pulverférmigem Festharz von 4,5 Gew.
% bezogen auf die Masse des fertigen Formteils.
[0012] Maximaldarfder Pressmasse jedoch nursoviel
pulverférmiges Festharz bezogen auf die Masse des Bin-
demittels zugegeben werden, dass die erforderliche Kalt-
klebrigkeit erhalten bleibt. Die sogenannte Kaltklebrigkeit
bezeichnet die Eigenschaft des Bindemittels, in feuch-
tem Zustand, also schon vor dem Aushéarten des Binde-
mittels, den zu verklebenden Flllstoff durch Kohéasion
zusammenzuhalten. Die Kaltklebrigkeit ist in dem erfin-
dungsgemalien Verfahren erforderlich, um den Vorpres-
sling mit ausreichender Festigkeit zwischen dem Kalt-
pressvorgang in der Kaltpressform und dem anschlie-
Renden HeilRpressvorgang in der Heisspressform hand-
haben zu kénnen, ohne dass der Vorpressling Bescha-
digungen erleidet.

[0013] BeiderZugabe des pulverférmigen Festharzes
sollte weiter darauf geachtet werden, dass der Wasser-
anteil in dem fertigen Formteil vorzugsweise nicht weni-
ger als 5 Gew.-% bezogen auf die Masse des fertigen
Formteils betragt. Bei unterschreiten dieses Wasseran-
teils besteht die Gefahr, dass der Vorpressling keine aus-
reichende Festigkeit mehr aufweist, um diesen zwischen
der Kaltpressform und der Heisspressform beschadi-
gungsfrei handhaben zu kénnen.

[0014] Das pulverférmige Festharz wird der Press-
masse vor oder nach dem Einbringen der flissigen Kom-
ponente des Bindemittels zugegeben. Hierdurch wird
vermieden, dass die Viskositat der flissigen Komponen-
te des Bindemittels zu stark ansteigt, was bei einem di-
rekten Zugeben (Einriihren) des pulverférmigen Festhar-
zesindieflissige Komponente der Fall wéare. Die Zugabe
des pulverférmigen Festharzes erfolgt erfindungsgeman
daher unmittelbar vor dem Vermischen der Bestandteile
und dem Verpressen der Pressmasse. Das pulverférmi-
ge Festharz wird entweder direkt auf den Fillstoff auf-
gebracht oder nach dem Einrtihren der flissigen Kom-
ponente des Bindemittels in die Pressmasse zugegeben.
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[0015] Erfindungsgemal wird die im Stand der Tech-
nik ausschlieBlich flissige Komponente des Bindemit-
tels, insbesondere ein warmehartendes Kunstharz in
wassriger Lésung, durch das pulverférmige Festharz,
zum Beispiel Melaminharz, ersetzt, wodurch der im fer-
tigen Formteil befindliche Wasseranteil unter 9 Gew.-%
auf Ublicherweise etwa 8 % Gew.- % reduziert wird.
[0016] Die Wasserfestigkeit des Formteils wird da-
durch verbessert, dass die Oberflache des Vorpresslings
zumindest teilweise mit einem flissigen Medium beauf-
schlagt wird. Bei plattenférmigen Formteilen werden zu-
mindest die Randbereiche mitdem fliissigen Medium be-
aufschlagt. Wenn als flissiges Medium anstelle von
Wasser eine wassrige Hydrophobierungslésung aufge-
bracht wird, wird eine noch bessere Wasserfestigkeit er-
reicht. Das Beaufschlagen der Oberflache des Vorpres-
slings mit flissigen Medien bewirkt, dass die Aushartung
der Melaminharzkomponenten des Bindemittels be-
schleunigt und dadurch die Wasserfestigkeit verbessert
wird. Als wassriges Hydrophobierungsmittel kommt bei-
spielsweise eine wassrige Paraffinemulsion oder Disper-
sion in Betracht, wie sie von der Fa. Sasol unter der Han-
delsmarke Hydrowax 550 vertrieben wird.

[0017] Die Pressmasse gibt dem fertigen Formteil in
der Regel eine unansehnliche und dartber hinaus auch
rauhe oder porenhaltige Oberflache, so dass Schmutz
und Feuchtigkeit leicht eindringen und sich festsetzen
kénnen.

Insbesondere wenn das Formteil als sichtbare AulRen-
oder Innenverkleidung, als Fensterbank, Tischplatte
oder dergleichen eingesetzt wird, wird die Oberflache
des Vorpresslings zumindest teilweise, vorzugsweise je-
doch vollstandig mit mindestens einer Deckschicht ver-
sehen. Die Deckschicht wird auf die Oberflache des Vor-
presslings aufgelegt und auf das Formteil aufgepresst.
Durchdie Deckschicht wird eine glatte und geschlossene
Oberflache in einer beliebigen Farbténung, Maserung
oder Musterung erzeugt. Vielfach werden zwei Deck-
schichten aufgebracht, ndmlich eine Dekorschicht, bei-
spielsweise aus einem Gewebe, einem Furnier, einer be-
druckten Papierfolie oder einer Kunststofffolie, Giber der
eine transparente Schutzschicht als zweite Deckschicht
angeordnetist. Als Schutzschicht wird beispielsweise ein
klares Overlay-Papier, bestehend aus nicht gefiilltem Al-
pha-Zellulose-Papier oder ein, mit einem Duroplast -
meist auf Melamin-Basis - getranktes Glasfaservlies ver-
wendet. Die transparente Schutzschicht kann auch
durch eine KunstharzSchicht auf der Dekorschicht er-
zeugt werden.

[0018] Das nach dem erfindungsgemafen Verfahren
hergestellte Formteil enthalt bezogen auf die Masse des
Formteils 70 - 85 Gew.-% Flllstoffe und als Rest Binde-
mittel. Diese Zusammensetzung entspricht der Zusam-
mensetzung eines nach dem herkémmlichen Verfahren
hergestellten Formteils. Durch die Zugabe von pulverfor-
migem Festharz und Weglassen eines Teils derfliissigen
Komponente des Bindemittels, wird der Wasseranteil in
dem fertigen Formteil jedoch deutlich reduziert. In dem
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fertigen Formteil, das nach dem erfindungsgeméafien
Verfahren hergestellt wird, betragt der Wasseranteil zwi-
schen 5 - 9 Gew.-% bezogen auf die Masse des Form-
teils, Ublicherweise um 8 Gew.-%.

[0019] Eine Pressmasse zur Herstellung des verzugs-
armen Formteil enthalt bezogen auf die Masse des Form-
teils 70 - 85 Gew.-% Flillstoffe und als Rest Bindemittel,
wobeidas Bindemittel eine flissige Komponente und be-
zogen auf die Masse des Bindemittels mindestens 30
Gew.-% als pulverférmiges Festharz enthalt.

[0020] Beiden Fullstoffen handelt es sich vorzugswei-
se um lignozellulosehaltige Teilchen, wie zerkleinerte
und getrocknete Holzspane. Das Bindemittel umfasst
melaminhaltigen Kunstharz, wie beispielsweise ein Me-
laminharnstoffformaldehyd- oder Phenolformaldehyd-
Harz sowie ggf. Zusatzstoffe. Zusatzstoffe werden aus
unterschiedlichen Griinden eingesetzt und kommen zu-
meist nur in geringen Mengen von maximal 3 Gew.-%
bezogen auf die Masse des Formteils vor. Paraffin, wel-
ches den gréRten Anteil der Zusatzstoffe ausmacht, bei-
spielsweise in Form von Schmelzwachs oder Paraffin-
Emulsion, verbessert die Quelleigenschaften des Form-
teils. Je nach Einsatz des Formteils kénnen dariber hin-
aus Chemikalien enthalten sein, beispielsweise Fungizi-
de oder Insektizide, um das Formteil gegen biologische
Angriffe, beispielsweise durch Termiten oder Pilze zu
schitzen. In Betracht kommen beispielsweise chrom-
und/der bohrhaltige Schutzmittel.

[0021] Nachfolgend wird das erfindungsgeméafie Ver-
fahren anhand der Figur 1 ndher erlautert.

[0022] Holz wird als Rohmaterial mittels Hacker und
Zerspaner zu Spanen zerkleinert. Fir die Beleimung und
das sich anschlieRende Pressen bedirfen die Spane ei-
ner erforderlichen Soll-Feuchte. Da die Spane im Nor-
malfall diese Anforderung nicht erfiillen, werden die Spa-
ne getrocknet und gesichtet, um sie von Schwerteilen,
wie beispielsweise Kunststoff, Metall, etc. weitestgehend
zu befreien. AnschlieBend werden die getrockneten und
gesichteten Spane mit einem Bindemittel, insbesondere
umfassend ein warmehartendes Kunstharz in wassriger
Lésung bzw. Suspension vermischt. Nach dem Einbrin-
genderflissigen Komponente des Bindemittels wird das
pulverférmige Festharz in die Pressmasse eingebracht
und die Bestandteile der Pressmasse werden vermischt.
Die vorbereitete Pressmasse wird zu einem Zwischen-
bunker vor der Kaltpresse mit einer Kaltpressform befor-
dert. Aus dem Zwischenbunker wird die Pressmasse
ausgetragen undin die Kaltpressform der Kaltpresse ein-
geruttelt und anschlieRend zu einem Vorpressling ver-
presst. Die Pressmasse wird in die Kaltpresse mit einer
Schichtdicke eingefiillt, die etwa das drei- bis siebenfa-
che desfertigen Formteils betragen kann. Durch das Ver-
pressen der Pressmasse in der Kaltpresse wird die
Pressmasse nahezu auf das EndmafR des Formteils ver-
dichtet.

[0023] Anschlielend wird der Vorpressling der Kalt-
pressform der Kaltpresse entnommen und in den Rand-
bereichen mit Wasserbzw. Hydrophobierungslésung be-
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spriht.

[0024] SchlieRlich wird der derart vorbereitete Vor-
pressling bei einem einstufigen HeilRpressvorgang zu-
sammen mit mindestens einer Dekorschicht in die
HeilBpressform einer HeilRpresse eingelegt und zu dem
fertigen Formteil bei einer Temperatur gepresst, bei der
das Bindemittel aushartet. Die Temperatur bewegt sich
dabei in einem Bereich zwischen 130 Grad - 160 Grad
Celsius.

[0025] Beieinem zweistufigen HeiBpressvorgang wird
der Vorpressling in einer ersten Stufe unter Druck und
Temperatureinwirkung in einem Temperaturbereich zwi-
schen 130 Grad - 160 Grad Celsius in der HeiBpresse
ausgehartet. AnschlieRend wird der gehartete Vorpres-
sling, zumindest teilweise, mit einer Dekorschicht verse-
hen. In einer zweiten Stufe des Heillpressvorgangs wird
die Deckschicht mitdem geharteten Vorpressling zu dem
fertigen Formteil verpresst.

[0026] SchlieRlich wird das fertige Formteil
HeilBpresse zur Endfertigung entnommen.

der

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Formteilen aus einer
Pressmasse, die als Bestandteile einen Fllstoff und
ein warmehartendes Bindemittel mit einer fliissigen
Komponente enthalt, umfassend die Schritte:

-Vermischen der Bestandteile der Pressmasse,
- Verpressen der Pressmasse zu einem Vor-
pressling in einer Kaltpressform bei einer Tem-
peratur, bei der das Bindemittel nicht aushartet,
- Verpressen des Vorpresslings zu dem fertigen
Formteil in einer HeilBpressform bei einer Tem-
peratur, bei der das Bindemittel aushartet,
dadurch gekennzeichnet, dass

- der Pressmasse als weitere Komponente des
Bindemittels ein pulverférmiges Festharz zuge-
geben wird, so dass der Wasseranteil in dem
fertigen Formteil weniger als 9 Gew.-% bezogen
auf die Masse des fertigen Formteils betragt,
wobei

- das pulverférmige Festharz der Pressmasse
vor oder nach dem Einbringen der flissigen
Komponente des Bindemittels zugegeben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Pressmasse als weitere Kom-
ponente des Bindemittels das pulverférmige Fest-
harz zugegeben wird, so dass der Wasseranteil in
dem fertigen Formteil mehr als 5 Gew.-% bezogen
auf die Masse des fertigen Formteils betragt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Pressmasse bezogen auf
die Masse des fertigen Formteils 70 - 85 Gew.-%
Fullstoffe und als Rest Bindemittel zugegeben wer-
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den, wobei der Pressmasse als weitere Komponente
des Bindemittels mindestens 30 Gew.-% bezogen
auf die Masse des Bindemittels als pulverférmiges
Festharz zugegeben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Oberflache des
Vorpresslings zumindest teilweise mit einem flissi-
gen Medium beaufschlagt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Randbereiche des Vorpresslings mit
dem flissigen Medium beaufschlagt werden.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als flissige Medium Wasser
oder ein Hydrophobierungsmittel verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Oberflache des
Vorpressling zumindest teilweise mit mindestens ei-
ner Deckschicht versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass als pulverférmiges
Festharz ein Melaminharz verwendet wird.

Verzugsarmes Formteil herstellbar durch ein Verfah-
ren nach einem der Anspriiche 1 bis 8.

Verzugsarmes Formteil enthaltend bezogen auf die
Masse des Formteils

- 70 - 85 Gew.-% Flillstoffe und

- als Rest Bindemittel

- wobei der Wasseranteil des Formteils zwi-
schen 5 - 9 Gew.-% betragt.

Verzugsarmes Formteil nach Anspruch 10, gekenn-
zeichnet durch lignozellulosehaltige Fllstoffe und
Melamin-Harnstoffformaldehydharz oder Phenol-
formaldehydharz als Bestandteil des Bindemittels.

Verzugsarmes Formteil nach einem der Anspriiche
9 - 11, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
ein Teil der Oberflache des Formteils mit mindestens
einer Deckschicht versehen ist.

Pressmasse zur Herstellung eines verzugsarmen
Formteil nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Pressmasse 70 -
85 Gew.-% Flillstoffe und als Rest Bindemittel ent-
halt, wobei das Bindemittel eine flissige Komponen-
te und bezogen auf die Masse des Bindemittels min-
destens 30 Gew.-% als pulverférmiges Festharz ent-
halt.
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Figur 1
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