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Titel der Erfindung

Verfahren zur Herstellung von Formteilen aus Thermoplast-
" dispersionen und Holzpertikeln

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfehren zur Herstellung von Form-
teilen esus Thermoplastdispersionen und Holzpartikeln fir die
Mobel-, Bau- wnd Leichtindustries '

Cherekteristik der bekannten technischen L¥sungen

Es sind viele technische Ldsungen bekannt, die Verfahren zur
Herstellung von Prefplatten bzwe. Formteilen aus Holzpartikeln
unter Zusatz von Bindemitteln beinhalten. Diese unterscheiden
sich jeweils in der Auswahl der Werkstoffkemponenten bzw.
Bindemittel, der Art der Einbringung und Untermischung der
Komponenten und in der Ausformung der: Fertigteile.

BEs ist u. a. ein Verfahren bekannt, das den pulverfdrmigen

oder faserftrmigen Thermoplasteinsatz beschreibt. Hier sind
gusHtzliche Arbeitsginge notwendig, um eine verarbeitungs-

Tihige Holzpartikel-Thermoplast-Mischung herzustellen.

So ist Zo B. eine Granuliertechnologie oder eine Vermischung
in der Schmelze mit nachfolgender Zerkleinerung erforderlich,
un eine aggregierte teilchenfdrmige Holz~Thermoplast~Mischung
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zu erhalten (CH-PS 570869), Das abwechselnde Komprimieren

und Dekomprimieren im Extruder sowie der Abzug des ent-
stehenden Gas-Wasser-Gemiséhes wirkt sich aufgrund des
Aufwandes nachteilig aus (DE-0S 2245871).

Weiterhin ist ein Verfahren bekannt, bei welchem die not-
wendige Trocknung des Holzpartikelmaterials vor der Vermi-
schung'sowie eine Zerkleinerung des thermoplastischen Aus~
gengsmaterials zu feinteiligér - oftmals pulverformiger -

- Thermoplastmatrix als Nachteile zu nennen sind (DE-0S 2206829),

Der bekannte Einsatz von Kondensationsharzen - wirmeh#rtbaren
Harzen - bringt wiederum die Nachteile mit sich, daf eine
Nachhirtezeit (bei Verwendung von Phenolharz) bzw., Konditio-
nierungszeit (bei Verwendung von Melamin- bzwe Harnstoff-
'Formaldehyd-Harzen) nach dem Heiﬁpressen des Holzpartikel-
werkstoffes notwendig ist. Augerdem werden die Oberflichen
der Prepteile nach dem Heigpressen nachtriglich geschliffen,
um eine homogene, kratzfeste und mdglichst geschlossene
Oberfliche zu erhalten. Bei Anwendung von Kondensationsharzen
ist auch eine nachtrédgliche Verformung oder Reliefbildung aus
Plattenwerkstoffen fiir spezielle Anwendungsfdlle nicht
mdglich (US 3649297, US 3627864, US 3793125, AT 295119).

Ziel der Erfindung

“Ziel der Erfindung ist es, ein variabel geformtes, diinn-
wandiges, jedoch stabiles und vielseitig anwendbares
Thermoplast-Holzpartikel-Formteil rationell herzustellen.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die'Aufgabe zugrunde, mit geringem tech-
nologischen Aufwand und unter Verwendung geeigneter Thermo-
plastdispersionen, die den Holzpariikeln zugesetzt werden,

- 8tabile und nachformbare Formteile, deren Oberflichenbe~
schaffenheit glatt und fest ist, ohne Nachhértezeit herzu~-
stellen. - -
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Erfindungsgemis wird die Aufgabe dadurch geldst, dagf die
Holzpartikeln, vorzugsweise Holzfasern, mit einer wéfrigen,
weichmacherfreien, feindispersen, terpolymeren Dispersion

auf der Basis von Acrylsiureester oder Acrylsdureester-
'Styrol-Copolymer-oder mit einer wifrigen, weichmaCherfreien,
feindispersen MbnopplymerisateDispersion des Polyvinylacetates
bespritht werdens Die erhaltene schilttfdhige Mischung wird
anschliefiend zu groben Vliesen vorverdichtet und in der Presse
unter Druck und Wirme zum Formteil ausgebildet. Die Vliese |
werden ein- oder mehrschichtig hergestellt, wobei Homo-
polymerisat-Dispersion des Polyvinylacetates bzwe. Acryl-
sdureester oder Acrylsiureester-Styrol-Copolymer entsprechend
der an die jeweilige Schicht gestellten Anforderung unter-
schiedlich beigegeben werden. Fiir spezielle Anwendungsfédlle
wird dem Holzpartikel-Thermoplast-Gemisch der Mittelschicht
eines mehrschichtigen Vliieses ein hitzehértbares Harz bei-

. gemengt. Die Formteilbildung erfolgt direkt oder auch durch
nechtrigliche Umformung des Plattenwerkstoffes beim End-
verbraucher.

Die Herstellung dieser dinnwsndigen Thermoplest-Holzpartikel-
Pormiteile ist erfehrungsgemif nach einer einfachen Technologie
méglicho Die Thermoplastdispersionen sind vorteilhafterweise
im Anlieferungszustand verarbeitungsfertizg, wihrenddessen
anderes Thermoplastmaterial erst entsprechend aufbereitet

und zerkleinert werden mug. Die Bediisung der Holzpartikel mit
der wifrigen Thermoplastdispersion gestattet eine gute Do~
sierung, eine innige und allseitige Benetzuﬁg und Vermischung
beider Komponenten, wodurch das sonst zu beachtende Problem
der Entmischung entfallt. Das wirkt sich glinstig auf die Ei-
genschaftskennwerte und des Oberflichenbild der Formkorper &ause

7orliegende Erfindung hat weiterhin den kostensenkenden Vor-
teil, dap die zu verpressenden Holzpartikeln nicht nochmals
getrocknet werden miissen. Ein weiterer Vorteil ergibt sich
dadurch, dap ein Schleifen der Formteiloberflichen im Gegen-
satz zu der Verwendung von Xondensationsharzen entfallen
kann, da beim Einsatz von.Thermoplastdispersionen auch ohne
Sohleifen eine gute, glatte, festé und geschlossene Oberfliche
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errgicht wird. Vorteilhaft ist ferner, da3 als Platten ge-'
| fertigte Teile unter gleichzeifiger Einwirkung von Hitze
und Druck vom'Endvérbraucher fiir seinen speziellen An- »
wendungszweck nachverformbaer sind, wobei die Verformbarkeit
~vom Thermoplastanteil abhéngt. Bei htherem Thermoplestanteil
kdnnen auch sterk verformte Gegenstédnde hergestellt werden,
wie sie aus Prefplatten bisher nur durch Zusammenfugen ein-
zelner Teile gefertigt werden konnten, Es entf#llt die bei
der bekaunten Verwendung,von Kondensationsharzen notwendige
Nechhéirtezeit durch mehrtégiges Stapeln., Nach Abkihlung
ktnnen die Formteile sofort weiterverarbeitet oder genutzt
werdens Je nach Gebrauchswertanspruch kann der Thermoplast-
anteil in der Oberfliche gegeniiber der Mittelschicht erhtht
oder typensbhinglg eingesetzt werden. -

_%Ausfﬁhrungsbeispiele

Die Erfindung soll an den nachstehenden Beispielen nsher er-
ldutert werden. ’

Beispiel 1

3000 g Holzfesern werden mit 2000 g einer wﬁﬁrigen Dispersion
eines Acrylsidureester-Styrol-Copolymeres (Feststoffgehalt
auf atro Plast 40 %) bediist und das schiittfshige Gemisch in
einer Felteranlage zu einer groben Vliesplatte bzw. 2zu einem
Formkdrper gestreut (Feuchte 3e..7 %; Feststoffgehalt auf
atro Holz 250..30 %)+ Nech Transport des Vlieses wird im
>'Preﬁwerkzeug der Presse das gewlinschte Formteil im Direkt-
verfshren ausgebildet. Preabedingmgeno spezifischer Prepdruck
,5...5 MPa, Temperatur 170...200 Co Einstel barer Rohdichte~
bereich: 60044.1000 kg/ e .
Ist kein Oberflicheneffekt vorgesehen, dann wird Silikon-
trennfolie beim Prefvorgeng als Beilage verwendet. Palls noch
erforderlich, lassen sich alle Formteile wie ubllche Holz~-
werkstoffe bearbelten.
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Beispiel 2 - | »

3000 g Holzfasern werden bei Einsatz einer wigrigen, ter-
polymeren Dispersion auf Basis Acrylsiureester (Feststoff-
gehalt auf atro Plast 43 %) analog Belspiel 1 behandelts

Beispiel 3

3000 g Holzfasern werden bei Einsatz einer wifrigen Homo-
polymerisat-Dispersion des Polyvinylacetates (Feststoffgehalt
auf atro Plast 55 %) analog Beispiel 1 behandelt.

Beigpiel 4

Herstellung der bedileten schiittfZhigen Holzpartikel-Thermo-
plast-Gemische und -Vliese in bekannter Weise analog Beispiel
~ 2 und 3. Vor dem Einfahren in die Presse erfolgt die Schichiung
von drei einzelnen Vliesen.

Zusemmensetzung der Deckschichtvliese analog Beispiel 2, Zu-
sammensetzung des Mittelvlieses anslog Beispiel 3. Dabel be-
trigt die Masse der Mittelschicht das 1...6fache der Masse

. @lnes Deckschichtvlieses.

Pregbedingungen analog Beispiel 1.

Beispiel 5

Herstellung der bediisten schiittf&higen Holzpartikel-Thermo-
plast-Gemische und -Vliese in bekannter Weise analog Beispiel
4, wobei dem fiir das Mittelvlies vorgesehene Holzfaser-
Thermoplast~Gemisch analog Beispiel 1 bis 3 zus&tzlich ein

" hitzeh#rtbares Harz von 0,5...30 Gewlichtsprozent bezogen auf
die Gesamtmesse aufgesprilht wird. Weltere Behandlung snalog
Beispiel 4.
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Beispiel 6 | |

Herstellung des bediisten schiittféhigen Holzpartikel-Thermo-
plast-Gemisches und ~Vliieses in bekannter Weise analog Beispiel
1 bis 4. In der Presse wird ein transportfihiger Faserplatteﬁ-,
rohling hergestellt, Prefbedingungen analog Beispiel 1 unter
Verwendung von Distanzleisten (5c.¢8 mm),

Dieser Faserplattenrohling wird nach erneuter Plastifizierung
(Aufheizung auf 170.+.180 °C) im vorgeheizten Prefwerkzeug zum
entsprechend gewiinschten Faserformteil im Nachverformungs-
prozeﬁ_profiliert. Prefbedingungen der Nachverforumung siehe
Beispiel 1. ' ‘ |
Fiir die nach den Beispielen 1 bis 6 hergestellten Formteile
ergebén sich nachfolgend eufgefithrte durchschnittliche Eigen-
~schaftens

Rohdichte (kg/m3)

| | 690 1000
Biegefestigkeit (MPa) 37 - 41 42
. E-Modul (MPa) 1900 1800 - 2500
Dickenquellung (%) 15 -18 = 15 - 18

Dicke (mm) 4 3,2



E§'§J§:E§§§7§? B

Erfindungsanspruch

1o

2e

3

4

5e

Verfahren zur Herstellung von Formtellen aus Thermoplast-
dispersionen und Holzpartikeln, dadurch gekennzeichnet,

daf dle Holzpasrtikeln, vorzugsweise Holzfasern, mit einer
wifrigen, weichmacherfreien, feindispersen, terpolymeren
Dispersion auf der Basis von AcrylsHureester oder Acryl-
sﬁureester-styrol-Copalymér oder mit einer wdfrigen,
welchmacherfreien, feindispersen Homopolymerisat-Dispersion
des Polyvinylacetates bespriiht, 2zu groben Vliesen vorver- '
dichtet und in einer Presse ein- oder mehrschichtig unter
Druck und Wirme zum Formteil ausgebildet werden.

Verfehren nach Punkt 1., dadurch gekennzeichnet; dap der
Pegtstoffgehalt der Thermoplastdispersionen 3%:6+57 % und
der Feststoffgehalt bezogen auf atro Holzpartikeln

10ce 40 % betrigt,

Verfshren nach Punkt 1. und 2., dadurch gekennzeichnet, daf
die Thermoplastdispersionen entsprechend der an die je-
wellige Schicht gestellten Anforderungen unterschiedlich
beigegeben werden.

Verfehren nach Punkt 1. bis 3., dadurch gekennzeichnet, daf

fiir spszialle Anwendungsfélls dem Holzpartikel-Thermoplast-
Gemisch der Mittelschicht des Vlleses eiln hitzeh#értbares
Harz belgemengt wird. ‘

Verfehren nach Punkt 1. bis 3., dadurch gekennzeichnet, daf
dis Herstellung des Pormteils direkt oder durch nach-
trigliche Umformung des Plettenwerkstoffes beim Endver-
braucher erfolgt.
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