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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von plattenférmigen Formelementen auf
Naturfaserbasis, wobei Naturfasern mit Bindemitteln ver-
mischt, die Mischung aus einer Formstation ausge-
bracht, gegebenenfalls ausgeformt und schlie3lich ge-
bunden wird, wobei das Bindemittel in Form von wenig-
stens teilweise nach einer Aktivierung Bindemittel bilden-
den Mehrkomponentenfasern aus einem Tragermaterial
beigemischt wird, wobei die Mehrkomponentenfasern
aus einem Tragerelement und einer Ummantelung eines
vernetzten Kunststoffes gebildet sind.

[0002] Im Stand der Technik sind umfangreiche Ver-
fahren zur Herstellung von entsprechenden plattenfor-
migen Formelementen bekannt, beispielsweise Span-
plattenherstellung, Faserplattenherstellung (hdf, mdf),
Zelluloseplatten beziehungsweise -mattenherstellung
und dergleichen. Ublicherweise werden dabei Fasern,
Spane und dergleichen mit flissigen Bindemitteln im
Blasverfahren vermischt. Bindemittel sind beispielswei-
se Harnstoff-Formaldehydleim, Phenolleim und derglei-
chen. Ausbringungen im fliissigen Zustand sind bei Zel-
luloseplatten beziehungsweise deren Herstellungsver-
fahren eher uniiblich. Ublicherweise werden die Fasern
getrocknet und ausgebracht. Alternativ kdnnen die Fa-
sern mit Bindemittel auch in einer Mischerbeleimung ver-
mischt werden, woraus sich eine halbfeuchte Mischung
ergibt. Die getrockneten oder halbfeuchten Mischungen
werden auf Formstationen gebracht, Ublicherweise
durch Formbander gebildete endlose Formen.
SchlieRlich erfolgt ein HeiBpressen, um die ausgebrach-
ten und gegebenenfalls ausgeformten Platten zu binden.
Es ist auch bekannt, Heil3dampf hindurchzufiihren, um
den Leim zu aktivieren.

[0003] Nachteile der vorbekannten Verfahren beste-
hen in der aufwandigen Verfahrensfiihrung und dem not-
wendigen Vorrichtungsaufwand zur Erstellung der Mi-
schung. Darliber hinaus stellt die Lagerung Probleme
dar, da Fasern einerseits und Bindemittel andererseits
zunachst getrennt gelagert werden. Nach der Mischung
muss ublicherweise die Weiterverarbeitung vor Ort direkt
erfolgen. Auch im Bereich der Ausformung und der Heiz-
pressen muss ein entsprechend groRRer Aufwand getrie-
ben werden, weil die Mischung immer einen hohen
Feuchtigkeitsgehalt hat. Schlussendlich sind die nach
den bekannten Verfahren hergestellten Platten entweder
wegen der Feuchtigkeitssteuerung aufwandig in der Her-
stellung oder bei Vernachlassigung dieses Parameters
von unspezifischer Qualitat. Dartiber hinaus haben nach
herkbmmlichen Verfahren hergestellte Matten bezie-
hungsweise Platten eine hohe Rohdichte und sind daher
schon vom Materialbedarf her unwirtschaftlich. Die hohe
Rohdichte bedingt eine gewisse Starrheit der Matten
oder Platten, die im praktischen Einsatz nicht ohne leich-
ten Bruch zu handhaben sind.

[0004] EinVerfahren der gattungsgemafRen Artist bei-
spielsweise aus der US 5,824,246 bekannt. Beschrieben
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ist hier ein Verfahren, gemafd welchem eine Mischung
aus Naturfasern und einem thermoaktivierbaren Binde-
mittelin eine HeiRluftpresse gegeben wird. Dabei besteht
die Besonderheit der HeiRluftpresse darin, dass diese
Uber zwei relativ zueinander verfahrbar angeordnete
Presskdrper verfugt, wobei jeder Presskorper tiber Aus-
trittsdusen verfugt, uber welche das Pressgut wahrend
des Pressvorgangs mit HeiBluft beaufschlagt wird. Zu
diesem Zweck istinnerhalb eines jeden Presskdrpers ein
Rohrleitungssystem angeordnet, welches die den Pres-
skorpern zuzufiihrende Hei3luft gleichmafig auf die Aus-
trittsdusen verteilt. Dem Verfahrensschritt der Heif3luft-
pressung kann mit dem Ziel, auf ein bestimmungsgema-
Res Mal3 zusammengepresste Formelemente zu erhal-
ten, ein Pressvorgang in einer herkdmmlichen Presse
nachfolgen.

[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
gattungsgemanes Verfahren dahingehend weiterzubil-
den, dass auf einfache Weise mit geringem wirtschaftli-
chen Aufwand und gegenuber herkdmmlichen Herstel-
lungsverfahren flexibler und mit genauer Qualitatserwar-
tung plattenférmige Formelemente herstellbar sind. Dar-
Uber hinaus sollen auch Matten oder Platten der gat-
tungsgemalien Art leichter und mit geringerer Rohdichte,
also flexibler bei gleichzeitigem Einsparpotential durch
verringerten Materialbedarf herstellbar sein.

[0006] Zur technischen Lésung dieser Aufgabe wird
vorgeschlagen, ein gattungsgemafes Verfahren dahin-
gehend weiterzubilden, dass das Aktivieren mittels
Heilluft erfolgt, wobei vor dem Aktivieren mittels Hei3luft
die ausgebrachte Masse durchdampft wird.

[0007] Durch die Erfindung wird es nunmehr méglich,
einerseits die auszubringenden Naturfasern vorzuberei-
ten, andererseits trockene, nach Aktivierung Bindemittel
bildende Kdrperelemente in Form von Mehrkomponen-
tenfasern zu verwenden. Beide, also Naturfasern und
Korperelemente, kbnnen mechanisch vermischtwerden,
mechanisch ausgebracht werden, beispielsweise durch
Streuen, auf einfache Weise ausgeformt werden und
schlieBlich gebunden werden. Fiir das Ausformen wird
gemaln einem Vorschlag der Erfindung ebenfalls ein me-
chanisches Verfahren vorgeschlagen, beispielsweise
Abstreifen, Pressen und dergleichen. SchluRendlich wird
zum Binden der Platte die Bindemittelbildung der Kor-
perelemente aktiviert.

[0008] GemalR einem vorteilhaften Vorschlag der Er-
findung erfolgt die Aktivierung mittels HeiB3luft. Optional
kann vor der Hei3luftbehandlung das ausgebrachte Ge-
menge gedampft werden, woraus sich eine héhere Fe-
stigkeit der Matten bzw. Platten ergibt. Im Anschlul? an
die Aktivierung mittels HeiBluft wird das Formelement
gekihlt, insbesondere durch Kaltluftbeaufschlagung.
[0009] Naturfasern kénnen Zellulosefasern, beispiels-
weise hergestellt auch aus Altpapieraufbereitung, Holz-
fasern oder gar Holzspéne, Mineralwolle oder auch son-
stige Pflanzenfasern und dergleichen sein. Es kdnnen
nahezu beliebige Mischungen erstellt werden.
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[0010] Die Kérperelemente sind in vorteilhafter Weise
ebenfalls faserformig ausgebildet, aber auch Flocken
und ahnliche Kdrperformen sind denkbar. "Nach Aktivie-
rung Bindemittel bilden" im Sinne der Erfindung umfaf3t
die Freigabe von an den in Form von Mehrkomponen-
tenfasern ausgebildeten Kérperelementen angehafteten
Bindemitteln oder auch die Bildung von Mehrkomponen-
tenbindemitteln. So sind beispielsweise sogenannte Bi-
Ko-Fasern bekannt, Schmelzkleberfasern und derglei-
chen, die eingesetzt werden kénnen. Wesentlich ist im
Rahmen der Erfindung die Verwendung von vernetzen-
den Bindemitteln, wozu Copolymere oder Polyethylen
verwendet werden kann, welches beispielsweise auf Po-
lymertragern, faserférmig, flockenférmig oder derglei-
chen, aufgebracht sein kann. Durch die Heif3luftaktivie-
rung schmelzen die Copolymere oder Polyethylenum-
mantelungen auf und vernetzen sich sowohl mit den Po-
lymertragern als auch untereinander, wodurch der gute
aber dennoch flexible Verbund der Matten bzw. Platten
erzielt wird. Durch anschlieRendes Kihlen wird der Ver-
netzungsprozel3 komplettiert.

[0011] Einbesonderer Vorteil der Erfindung ergibt sich
daraus, daf? die Naturfasern und die Kérperelemente auf
einfache Weise sehr gut durchmischt werden kdnnen,
so daf’ davon ausgegangen werden kann, dal3 das For-
melement Uber das Gesamtvolumen eine sehr gute Bin-
dung aufweist. Dartber hinaus kdénnen die Formmi-
schungen trocken erzeugt werden, so dal3 es mdglich
ist, beispielsweise Mischungen zu lagern oder auch zu
transportieren. Dadurch wird der Herstellungsprozel3 er-
heblich flexibler, weil nicht mehr zwingend am Ort der
Mischung verarbeitet werden muf3. Die Lagerhaltung der
Einzelkomponenten sowie die Mischung der Komponen-
ten sind vereinfacht.

[0012] Weiterhin laR3t sich die Mischung insgesamt
leichter handhaben, so daf3 auf aufwendige Streuvorrich-
tungen und dergleichen verzichtet werden kann. Es rei-
chen einfache an sich bekannte mechanische Streuk&p-
fe und dergleichen. Die Formgebung ist ebenfalls sehr
einfach und die Aktivierung, beispielsweise durch Hin-
durchblasen von Heilluft, ist gegenlber Heizpressen
sehr viel wirtschaftlicher und einfacher.

[0013] Nachdem Verfahren ergibt sich ein neuartiges,
plattenformiges Formelement auf Naturfaserbasis, ge-
bildet aus einer Mischung von Naturfasern mit wenig-
stens teilweise nach Aktivierung Bindemittel bildenden
Mehrkomponentenfasern, wobei die Mehrkomponenten-
fasern aus einem Trégerelement und einer Ummante-
lung eines vernetzenden Kunststoffes bestehen. Derar-
tige Platten haben einen definierten Qualitatszustand
und lassen sich auf einfache und wirtschaftliche Weise
sehr flexibel herstellen.

[0014] Die Vorteile ergeben sich aus der Durchmi-
schung der Naturfasern einerseits mit synthetischen Fa-
sern zur Bereitstellung des Bindemittels andererseits.
Durch die Verwendung des vernetzenden Bindemittels
werden die Platten insgesamt flexibel und weisen eine
nur geringe Rohdichte auf. Dadurch ergibt sich eine wirt-
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schaftliche Herstellbarkeit der erfindungsgeméfen Plat-
ten, da bei gleichem Volumen weniger Material benétigt
wird. Darliber hinaus ist die Handhabung der Matten bzw.
Platten erheblich verbessert, denn diese neigen nicht
mehr zum Bruch und weisen die fir die Handhabbarkeit
erforderliche Flexibilitat auf. Sie lassen sich in Zwischen-
raume pressen, sind komprimierbar und lassen sich so-
gar beim Transport werfen und neigen auch nicht zum
Abbruch der Kanten bei einseitiger Kraftbeaufschlagung.
Entsprechende hdhere Festigkeiten kénnen durch ein-
faches Vordampfen vor der HeiBluftaktivierung erzielt
werden.

[0015] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung anhand
der Figuren. Dabei zeigen:

Fig. 1  ein Blockschaltbild fir ein Ausfiihrungsbeispiel
eines Verfahrensablaufes des erfindungsge-
maRen Verfahrens.

[0016] GemalR dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel

werden Kurzfasern 1, beispielsweise Papierfasern, Holz-
fasern, Zellulosefasern oder dergleichen, Langfasern 2,
beispielsweise Jute, Sisal und dergleichen sowie Binde-
mittel 3 miteinander vermischt. Die Bindemittelkdrperele-
mente kdnnen faden- bzw. faserférmig, flockenférmig
oder sonstwie gebildet sein. Insbesondere weisen ent-
sprechende Tragerelemente eine Ummantelung vernet-
zender Kunststoffe auf, beispielsweise Polymertrager
mit Copolymer- oder Polyethylenummantelung.

[0017] Der Grundstoff, bestehend aus Naturfasern,
welche aus Kurzfasern 1 und Langfasern 2 zusammen-
gesetzt sein kénnen, optional ein Brandschutzmittel, z.
B. Borax, und ein Bindemittel 3, z. B. Biko-Fasem, wer-
denin der Station 4 miteinander vermischt, und anschlie-
Rend bei 5 mechanisch ausgebracht und zur Matte aus-
geformt. Diese Vorgange erfolgen in an sich bekannter
Weise auf rein mechanischem Wege, wobei die Ausfor-
mung beispielsweise durch Abstreichen und dergleichen
erfolgen kann. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel wird
die ausgeformte Matte zunéachst zur Erzielung einer ho-
hen Festigkeit im Schritt 6 gedampft. AnschlieRend er-
folgtin Schritt 7 ein Pressen und eine HeiRluftaktivierung,
bei welcher zugleich die durch Dampfen eingebrachte
Feuchtigkeit ausgetrocknet wird. Sofern vernetzende
Bindemittel verwendet wurden, erfolgt abschlie3end ein
Kuhlschritt 8. SchlieBlich wird im Schritt 9 die Matte oder
Platte konfektioniert, also aufgeschnitten und derglei-
chen. AbschlieRend werden die so formatierten Platten
in Schritt 10 verpackt.

Beispiel 1:

[0018] Vermischt man mit Brandschutz ausgeriistete
Zellulosefasern mit Polyester/Polyolefin-Biko-Fasern,
streut die Mischung mechanisch ab, dampft die gestreute
Matte kurzzeitig und trocknet sie danach so, daR3 Gberall
in der Matte die Schmelztemperatur der Fasern erreicht



5 EP 1226 006 B1 6

wird, erhélt man nach dem Abkuhlen eine flexible Damm-
platte, die im Vergleich zu herkdmmlichen Zellulose-
Dammplatten bei halber Rohdichte die doppelte Zugfe-
stigkeit erreicht. Das Mischungsverhdltnis Zellulosefa-
sern zu Biko-Fasem liegt dabei zwischen 4:1 und 20:1.

[0019]

Das beschriebene Ausfuhrungsbeispiel dient

nur der Erlauterung und ist nicht beschrankend.

Bezugszeichenliste

[0020]

O O ~NOO UL WDN PR

[EnY
o

Kurzfasern

Langfasern

Bindemittel

Station

mechanisches Ausbringen und Formen
Déampfen

Pressen und Heiluftaktivierung
Kuhlen

Konfektionierung

Verpacken

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von plattenférmigen For-
melementen auf Naturfaserbasis, wobei Naturfa-
sern mit Bindemitteln (3) vermischt, die Mischung
aus einer Formstation (4) ausgebracht, gegebenen-
falls ausgeformt und schlieRlich gebunden wird, wo-
bei das Bindemittel (3) in Form von wenigstens teil-
weise nach einer Aktivierung Bindemittel bildenden
Mehrkomponentenfasern aus einem Trégermaterial
beigemischt wird, wobei die Mehrkomponentenfa-
sern aus einem Tragerelement und einer Umman-
telung eines vernetzen Kunststoffes gebildet sind,
dadurch gekennzeichnet,

daR das Aktivieren mittels Heiluft erfolgt, wobei vor
dem Aktivieren mittels HeiRRluft die ausgebrachte
Masse durchdéampft wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daRR die Mehrkomponentenfasern wenig-
stens teilweise Mehrkomponentenbindemittel auf-
weisen.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal? als Tragerelement ein Polymer-
trager verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dall das Aktivieren
mittels Heil3luft erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daR am Ende der
HeiRluftaktivierung das Formelement mit Kuahlluft
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10.

11.

12.

13.

beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal} die Naturfa-
sern Zellulosefasern umfassen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dal die Naturfa-
sern Holzfasern umfassen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR die Vermi-
schung von Naturfasern und Mehrkomponentenfa-
sern mechanisch erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR das Ausbrin-
gen der Mischung mechanisch erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl das Ausbringen durch Streuen er-
folgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR das Ausfor-
men mechanisch erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dal? das Ausformen wenigstens teilweise
durch Abstreifen erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet,dal? das Ausformenwe-
nigstens teilweise durch Pressen erfolgt.

Claims

Method for the production of plate-shaped molding
elements based on natural fibers, wherein said nat-
ural fibers are mixed with binders (3), the mixture is
spread from a molding station (4), shaped if neces-
sary and finally bound, said binder being admixed in
the form of multi-component fibers from a substrate
at least partly forming binders after activation there-
of, wherein the multi-component fibers are formed
from a substrate and a sheath from a cross-linked
plastic material,

characterized in

that the activation takes place by means of hot air,
wherein the spread mass is steamed through by hot
air prior to the activation.

Method according to claim 1, characterized in that
the multi-component fibers at least partially include

multi-component binders.

Method according to claim 1 or 2, characterized in
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that a polymer substrate is used as a substrate.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the activation takes place by
means of hot air.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that at the end of the hot air acti-
vation the molding element is subject to cooling air.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the natural fibers comprise
cellulose fibers.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the natural fibers comprise
wood fibers.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that mixing of the natural fibers
and multi-component fibers takes place mechanical-

ly.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the mixture is spread me-
chanically.

Method according to claim 9, characterized in that
spreading takes places by sprinkling.

Method according to one of the preceding claims,
characterized in that shaping takes place mechan-
ically.

Method accordingto claim 11, characterized in that
shaping takes place at least partially by wiping.

Method accordingto one oftheclaims 11 or 12, char-
acterized in that shaping takes place at least par-
tially by pressing.

Revendications

Procédé de fabrication d’éléments moulés en forme
de plagues a base de fibres naturelles, les fibres
naturelles étant mélangées a des liants (3), le mé-
lange étant déversé d'un poste de moulage (4), le
cas échéant démoulé et finalement lié, le liant (3)
étant ajouté par mélange sous forme de fibres a plu-
sieurs composants d’un matériau de support qui for-
ment un liant au moins partiellement apres une ac-
tivation, les fibres a plusieurs composants étant for-
mées a partir d'un élément de support et d'un gai-
nage d’'une matiére synthétique réticulée,
caractérisé en ce

gue l'activation se fait au moyen d’air chaud, la mas-
se déversée étant pénétrée de vapeur avant I'acti-
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10.

11.

12.

13.

vation au moyen d’air chaud.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que lesfibres a plusieurs composants présentent
au moins partiellement des liants a plusieurs com-
posants.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
ence qu’ unsupport polymére est utilisé comme élé-
ment de support.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que [l'activation se fait au
moyen d’air chaud.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé enceque I'élémentmoulé estchar-
gé d’air de refroidissement a la fin de I'activation par
Iair chaud.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé ence que lesfibres naturelles com-
prennent des fibres de cellulose.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé ence que lesfibres naturelles com-
prennent des fibres de bois.

Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le mélange de fibres
naturelles et de fibres & plusieurs composants se fait
mécaniquement.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le déversement du mé-
lange se fait mécaniquement.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le déversement se fait par épandage.

Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le démoulage se fait mé-
caniquement.

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le démoulage se fait au moins partiellement
par raclage.

Procédé selon I'une des revendications 11 ou 12,
caractérisé en ce que le démoulage se fait au
moins partiellement par pression.
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