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{57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von neuen Formkérpern, vorzugsweise von Spanplatten,
waobei eine mit zumindest einem Bindemittel und zumindest einem mit diesem Bindemittel in Kontakt gebrachten
kleinteiligen Material gebildete Grundmasse bei erhéhter Temperatur und erhohtem Druck einem Extrusionsvorgang
unterworfen wird. ErfindungsgemaéR ist vorgesehen, daR eine Gesamtfeuchte von 6 bis 25 Gew.-% aufweisende bzw.
auf die genannte Feuchte gebrachte Grundmasse mit zumindest einem zumindest bei Extrusions-Temperatur und
-Druck in eine Schmelze und/oder ein Gel Gberfiihrbaren biopolymeren, bevorzugt starkehaltigen, Bindemittel und
dem kleinteiligen Material der Extrusion und unmittelbar anschlieBend unter spontaner Expansion einer
Druckentlastung unterworfen wird. Eine erfindungsgeméaBe Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dak
Extrusionseinrichtungen (2, 20) fiir stiickige Ausgangskomponenten einen stromaufwarts einer AusstoRdse (26, 260)
angeordneten Verarbeitungsbereich (204) zur partiellen Druckentlastung fiir eine interne partielle Expansion der zu
verarbeitenden Grundmasse aufweisen. Ein erfindungsgemaRer Formkorper weist eine dichte Strangoberflache auf
und eine Grundmasse, in welcher Parti'el eines kleinteiligen faserhaltigen Materials innerhalb eirz: cine Vielzahl
kleindimensionierter Hohlrdume aufweisenden Matrix verteilt sind, wobei der Anteil der starkehaltigen Matrix 5 bis 85
Gew.-% betrégt.
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Patentanspriiche:
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Verfahren zur Herstellung von neuen Formkorpern, insbesondere fir Strukturelemente, Isolierung
und/oder Verpackung, vorzugsweise von Span- und/oder Faserprofilen und/oder -platten, wobei
eine im wesentlichen mit zumindest einem Bindemittel, zumindest einem mit diesem Bindemittel
in Kontakt gebrachten kleinteiligen, insbesondere faserhaltigen, Material und gegebenenfalls
zumindest einem Zusatz gebildete Grundmasse bei erhdhter Temperatur und erhdhtem Druck
einem Extrusionsvorgang unterworfen wird, dadurch gekennzeichnet, dal eine im wesentlichen
als kleinteiliger Feststoff vorliegende, eine Gesamtfeuchte von 6 bis 25 Gew.-%, insbesondere 8 bis
20 Gew.-%, aufweisende bzw. auf die genanrte Feuchte gebrachte Grundmasse mit zumindest
einem zumindest bei Extrusions-Temperatur und -Druck in eine Schmelze und/oder ein Gel
Gberfiihrbaren biopolymeren, bevorzugt starkehaltigon, Bindemittel einschlie3lich Stéarke selbst,
dem kleinteiligen, bevorzugt biogenen makromolekularen, insbesondere faserhaltigen und/oder
faserférmigen, Material und dem gegebenenfalls vorgesehenen Zusatz bei im wesentlichen
simultanen Bedingungen von mechanischer Beanspruchung, erhdhter Temperatur und erh6htem
Druck unter Bildung siner Schmelze und/oder eines Gels des biopolymeren, bevorzugt
stirkehaltigen, Bindemittels der Extrusion und unmittelbar anschlieBend, bevorzugt unter
Ausbildung einer dichten Strang-Oberflache, unter spontaner Expansion, vorzugsweise
ausschlieBlich, der der Masse innewohnenden und/oder anhaftenden Feuchte einer
Druckentlastung unterworfen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Grundmasse vor der unmittelbar
nach Verlassen der Extrusionseinrichtung erfolgenden sportaner Expansion noch innerhalb der
Extrusionseinrichtung durch partielle Druckentlastung einer Vorexpansion unterworfen wird.
Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf2 die Grundmasse in der
Extrusionseinrichtung, vorzugsweise ausschlieBlich durch Wirkung der dort erfolgenden
mechanischen Beanspruchung, insbesondere Scherwirkung und Druckzunahme auf
Temperaturen von {iber 100°C, insbesondere im Bereich von 125 bis 260°C, erbitzt wird.
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal die Grundmasse in der
Extrusionseinrichtung auf Driicke von 15 bis 600bar, insbesondere im Bereich von 20 bis 260 bar,
komprimiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daid die Grundmasse in der
Extrusionseinrichtung einer spezifischen mechanischen Energieeinleitung (,SME*) von 0,05 bis
0,7kWh/kg, insbesondere von 0,1 bis 0,3kWh/kg, unterworfen wird.

Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bi~ 5, dadurch gekennzeichnet, dal die die
Extrusionseinrichtung unmittelbar verlassende Masse unter Einhaltunj eines Expansionsindex
von zumindest 1,1, vorzugsweise von zumindest 1,4, insbesondere vor. 2 bis 8, der spontanen
Druckentlastung unterworfen wird.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dal eine Grundmasse mit

Starke und/oder gegebenenfalls zerkleinerten, starkehaltigen Pflanzen oder Pflanzenteilen,
insbesondere Zerealien vorzugsweise in nativer Form, als starkehaltigem Bindemittel der
Extrusion mit Expansion unterworfen wird.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daf3 eine Grundmasse mit

einem Gehalt an biopolymeren, bevorzugt starkehaltigem, Bindemittel von 5 bis 85 Gew.-%,
insbesondere von 10 bis 50 Gew.-%, jeweils bezogen auf trockene Grundmasss, der Extrusion mit
Expansion unterworfen wird.

. Verfahren rnach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dal eine Grundmasse mit

einem, beverzugt mit Wasser mischbaren, fliissigen Expansionsmittel, bevorzugt aus der Gruppe
der Alkohole und/oder Ketone, we'che bei Normaldruck im Bereich von 70 bis 180°C sieden, der
Extrusion und Expansion unterworfen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf eine Grundmasse mit
Holzschnitzeln und/oder Pflanzenfasern und/oder gegebenenfalls recyclisiertem Zellstoff- und/
oder Papiermaterial der Extrusion mit Expansion unterworfen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daf? eine Grundmasse mit
zumindest einem Eigenschaftsmodifikator fir das Starkematerial des Bindemittels, insbesondere
Hydrophobiermittel, beispielsweise aus der Gruppe der nattirlichen oder rynthetischen Ole,
Wachse, Fette, Harze und Kautschuke, Paraffine, Silikone und/oder Kunststoffe der Extrusion mit
Expansion unterworfen wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1bis 11, dadurch gekennzsichnet, daR eine Grundmasse mit
zumindest einem bei Extrusionsbedingungen zur Ausbildung von Vernetzungsbriicken zwischen
Molekilen des biopolymeren Bindemittels, bevorzugt Starke-Molekiilen, fahigen, zumindest
bifunktionellen Modifikator, beispielsweise aus der Gruppe der kurzkettigen Di- oder
Polycarbonséuren, Di- oder Poly(thi)ole und deren Derivate, der tertidre Aminogruppen
enthaltenden Molekiile sowie der Polyphosphorsauren, der Extrusion mit Expansion unterworfen
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberflache des
bei der Extrusion gebildeten Stranges der Grundmasse vor Verlassen der Extrusionseinrichtung
mit einer peripheral zugefiihrten beschichtungsbildenden Masse, bevorzugt Harz oder Kleber,
beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daR die Oberfliche des
bei der Extrusion gebildeten Stranges der Grundmasse unmittelbar nach Verlassen der
Extrusionseinrichtung, bevorzugt vor AbschluB der spontanen Expansion, mit einer Beschichtung
beaufschlagt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da der in der
Extrusionseinrichtung gebildete und unmittelbar nach deren Verlassen spontan expandierende
Strang zur Erzielung eines gewiinschten Querschnittes bzw. Profiles einer Expansionsbegrenzung
unterworfen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daR der Strang wihrend
der spontanen Expansion, vorzugsweise wahrend der Strangbegrenzung, mit einer Oberflachen-
Beschichtung, insbesondere Beschichtungsfolie, beaufschlagt, insbesondere verbunden wird.
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 16, mit
Einrichtungen zur Zerkleinerung und/oder Konditionierung und/oder Vormischung der Ausgangs-
Komponenten und Einrichtungen fiir deren dosierte Zufiihrung zu einer Extrusionseinrichtung,
insbesondere Schnecken-Extruder mit zumindest einer formgebenden, bevorzugt flach
rachteckigen, Extrusions6ffnung, dadurch gekennzeichnot, daR die Einrichtungen (10, 11, 12) fir
eine Dosierung der bevorzugt in festem Zustand zufiihrbaren, stiickigen bzw. kieinteiligen
Ausgangskomponenten aufweisende Extrusionssinrichtung (2, 20) einen stromaufwirts der
AusstoRdiise (26, 260) angeordneten Verarbeitungsbereich (204) zur partiellen Druckentlastung
fur eine interne partielle Expansion, insbesondere Vor-Expansion, der zu verarbeitenden
Grundmasse aufweist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 16, gegebenenfalls
nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daR sie eine bevorzugt unmittelbar an die
Extrusionsdffnung (26; 260) anschlieRende Einrichtung (3, 30) zur Begrenzung der Spontan-
Expansion des Stranges (4, 40) mit auf die jewsilige Strangbewegungs-Geschwindigkeit
bringbaren, insbesondere sinstellbaren, Abwilz- und/oder Mitlauf-Elementen (32, 33, 320, 330)
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dal} die Abwilz-Elemente (32,
33) der Strangbegrenzungseinrichtung (3, 30) mit im wesentlichen quer zur
Strangbewegungsrichtung einem gewiinschten Querschnitt bzvv. Profil des expandierten
Stranges (4, 40) entsprechend angeordneten und/oder ausgebildeten, gegebenenfalls der
Strangbewegungsgeschwindigkeit entsprechend steuerbar antreibbaren, Walzen (32, 33), mit
adhédsionsmindernder, gegebenenfalls strukturierter, Oberflache gebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Mitlauf-
Elemente (320, 330) der Strangbegrenzungssinrichtung (3, 30) mit im wesentlichen in
Strangbewegungs-Richtung und im wesentlichen mit Strangbewegungs-Geschwindigkeit
bewegbaren, einem gewiinschten Querschnitt bzw. Profil des expandierten Stranges (4, 40)
entsprechend ausgebildeten und/oder angeordneten Wand-Elementen, vorzugsweise
Endlosbéndern (320, 330), mit adhisionsmindernder, gegebenenfalls strukturierter, Oberfliche
gebildet sind.
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Vorrichtung nach einem der Anspriictie 17 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dal} sie mindestens
eine Einrichtung (5) zur im wesentlichen mit Strangbewegungs-Geschwindigkeit erfolgenden
kontinuierlichen Zufiihrung von Strang-Beschichtungsfolien (50) zwischen Strang-Oberflache und
den Abwalz- und/oder Mitlauf-Elementen (32, 33, 320, 330, 30) der Strangbegrenzungs-
Einrichtung (3, 30) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daR dis
Extrusionseinrichtung (2) mehrere in rdumlicher Nahe der Diise (26) in den AusstoBbersich (205)
des Extruderraums tiber dessen Innen-Umfang vertsilt miindende Zuleitungen (208) fiir unter
Druck zufiihrbare Strnagoberflachen-Beschichtungs- und/oder Beleimungs-Medien aufweist.
Formkérper, insbesondare fiir Strukturelemente, Isolierung und/oder Verpackung, vorzugsweise
von Faserprofilen und/oder -platten, auf Basis einer strukturbildend, insbesondere strukturfest
gebundenen, kleinteiliges, inshesondere faserhaltiges und/oder faserférmiges Material
aufweisenden, durch Extrusion erhaltenen Masse, bevorzugt hergestelit nach einem Verfahren
geman einem der Ansprliche 1 bis 16, vorzugsweise mit einer Vorrichtung gemaB einem der
Anspriiche 17 bis 22, dadurch gekennzeichnet, da der Formkdrper eine im wesentlichen dichte
Strangoberflache aufweist und mit mindestens einer unmittelbar nach der Extrusion spontan
expandierten Grundmasse gebildet ist, in welcher Partikel eines kleinteiligen, insbesondere
faserhaltigen und/oder faserférmigen biogenen, hochmolekularen Materials innerhalb einer eine
Vielzahl kleindimensionierter Hohlrdume, insbesondere Blaschen und/oder Poren, aufweisenden,
imwaesentlichen strukturgebenden Matrix auf Basis mindestens einer (eines) nach Einwirkung von
erhéhter Temperatur, erhéhtem Druck und/oder mechanischer Beanspruchung verfestigten,
insbesondere erstarrten, Schmelze eines bioplymeren, bevorzugt starkehaltigen, Bindemittels
(einschliaflich Starke) angeordnet sind, wobei der Anteil der stirkehaltigen Matrix 5 bis 85 Gew.-%,
vorzugsweise 10 bis 50 Gew.-%, jeweils bezogen auf trockene Grundmasse, betragt.

Formkoérper nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dal3 er eine spontan expandierte Matrix
auf Basis einer verfestigten Schmelze von Stéarke und/oder starkehaltigen Pflanzen und/oder
Pflanzenteilen, insbesondere von Zerealien, aufwaist.

Formkdérper nach Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, daR er eine spontan expandierte
Matrix auf Basis einer hydrophobierend ausgertisteten, verfestigten Schmelze eines
biopolymeren, insbesondere starkehaltigen Bindamittels aufweist.

Formkaérper nach einem der Anspriiche 23 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dal} er eine spontan
expandierte Matrix aufweist, die mit durch Vernetzungsbriicken bildende bi- oder polyfunktionelle
Molekiile verbundene Starkemolekiile aufweisender modifizierter Stirke aufgebaut ist.
Formkdrper nach einem der Anspriiche 23 bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB er eine im
wesentlichen schaumartige Textur aufweisende, spontan expandierte Matrix auf Basis einer
verfestigten Schmelze eines, bevorzugt starkehaltigen, Bindemittels aufwaist.

Formkorper nach einem der Anspriiche 23 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dal ar eine spontan
expandierte Matrix auf Basis einer Bindemittel-Schmelze mitim wesentlichen jeweils voneinander
getrennten kleindimensionierten Hohlrdumen, insbesondere geschlossenzelliger Textur, aufweist.
Formkdrper nach einem der Anspriiche 23 bis 28, dadurch gekennzeichnet, daRd er eine unterhalb
der Gesamt-Dichte der ihn aufbauenden nichtgasférmigen Komponenten liegende Dichte,
insbesondere von 0,05 bis 1,0t/m?3, bevorzugt von 0,1 bis 0,4t/m?, aufwaeist.

Formkérper nach einom der Anspriiche 23 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daR er eine mit der
Oberflache des extrudierten spontan expandierten Stranges, gegebenenfalls integral, verbundene
Beschichtung aufweist.

Formkorper, insbesondere Holzspan- bzw. FlachpreBplatte nach einem der Anspriiche 23 bis 30,
dadurch gekennzeichnet, daR er, insbesondere sie, bei einer Materialstarke in den Bereichen 13—
20 - 25-32-40-50mm Werte der Biegefestigkeit von mindestens 14,5, 13,5, 13, 11,9,5und
7N/mm? aufweist.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung von neuen Formkérpern, insbesondere fiir Strukturelemente,
Isolierung und/oder Verpackung, vorzugsweise von Span- und/oder Faserprofilen und/oder -platten, die genannten Formkérper
selbst sowie Anlagen zu deren Erzeugung.
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Es sind viele Verfahren bekanntgeworden, die as erméglichen, biopolymerhaltige Frodukte aufzuschlieen, um sie in einem
gesonderten zweiten Arbeitsschiritt weiter, z.B. zu Holzfaserplatten, zu verarbeiten. Dies erfolgt entweder mit AufschiieBung
durch Damipf und anschlieBende Druckentlastung oder durch mechanische Zerkleinerung. Meist wird eine Kombination dieser
beiden Verfahren angewandt. Gravierende Nachteile dieser Verarbeitungsmathoden sind der hohe Energiseinsatz und eine nur
chargenweise Verarbeitung der anfallenden Zwischenprodukte.

Essind auch Verfahrer: okanntgeworden, bei denen eine Extrusion einer Masse mitHarzund Holzschnitzeln zur Herstellung von
Struktur-Platten arfolgt. Dabei miissen speziell konstruierte Extruder, insbesondere Extruderschnecken, zum Einsatz gelangen.
Meist ist nur die Herstellung von Halbfertigprodukten angesprochen, jedoch nie die Erzielung eines Endproduktes in einem
einzigen Arbeitsgang. Auch der Aufwand, filr diese Produkte eigene Maschinen einsetzen zu miissen, verteuert die auf den
bekannten Anlagen mitte's Extrusion produzierten Platten, Wandelemente u. dgl.

Stellvertretend fiir bekannte Extrusionsverfahren zur Herstellung von Platten und Profilen aus lignozellulosehaltigem Material,
insbesondere Holzschnitze!, sei die DE-A1 1653263 genannt, geméaR welcher nasses zerspantes Rohmaterial zuerst im
Trocknungsmischer auf gewiinschte Feuchte gebracht und danach in mindestens einem Beleimungsmischer gemischt wird und
erst nach einem mit einem Bindemittel — es sind dort konkret Leime angefiihrt— vorgenommenen eigenen Benetzungsschritt mit
kontinuierlich einstellbarem Druck in einer Schneckenpresse unter Regulierung der Temperaturen zum fertigen Produkt
kontinuierlich verpre8t wird.

Nachteil der mit dem bisher bekannigewoidenen Varfahren produzierten Span-Platten ist ihre hohe Dichite, die beispielsweise
schon bei Kleinmdbeln zu hohem Gewicht und Unhandlichkeit fiihrt, weiter sind sie fliir Wirme-Isolierzwecke, z.B. Boden-,
Wand- und Deckenplatten, Dachbodenausbeuten u. dgl. wenig geeignet.

Ein weiteres groRes Gebiet stellt die Produktion von Isolierplatten ~ vornehmlich geringer Dichte - der in ihren Eigenschaften
breit variierbaren Schaum-Kunststoffe dar, deren Porigkeit mittels gasabspaltenden Primédrkomponenten oder Zusétzen erzielt
wird. Nachteile sind deren bei geringeren Dichten stark sinkenden mechanischen Festigkeiten, Leichtschmelzbarkeit und
-brennbarkeit, unzureichende Chemikalienresistenz und nicht zuletzt deren ungiinstige Abbau-Eigenschaften nach Entsorgung.
Umweltprobleme kénnen im {ibrigen, wie bekannt, auch bei den obenbeschrisbenen Faserplatten schon der bei ihrer Produktion
durch die dabei eingesetzten Chemikalien und auch selbst wihrend ihres bestimmungsgeméRen Einsatzes auftreten.

Die Erfindung hat sich nun die Aufgabe gestellt, bei Vermeidung der Nachteile bisher bekannter Verfahren und Produkte auf
diesem Sektor unter Einsatz allgemein tiblicher Extrusionsanlagen ohne einen Schritt einer vorherigen Beleimung der span-
baw. faserférmigen Materialien ein Verfahren zu schaffen, das die Erzeugung der wie eingangs beschriebenen Produkte im
wesentlichen in einem Arbeitsgang unter Verwendung umweltfreundlicher Ausgangsstoffe erlaubt. Dabei sollen Produkte
erhalten werden, die sich durch héhere Isotropie und damit gleichméRigere physikalische Eigenschaften als die bisher
bekannten Platten und weiter durch geringere Dichten bei gleichzeitig hoher mechanischer ttabilitat auszeichnen.

GemaR der Erfindung gelangt man auf besonders vorteilhafte We.ise zu den neuen Produkten, wie dies im kennzeichnenden Teil
des Anspruches 1 angegeban ist.

Besonders wesentlich ist hierbei die Ausbildung eines echtsn Schmelze-Gels durch Anwendung von Druck und Temperatur,
wobaei die bevorzugterweise stirkehaltigen oder andere schmelzebildungsféhige Bindemittel-Materialien, zu denen im iibrigen
auch Stirke selbstzu zdhlen ist, gleich in fester stiickiger Form, als z. B, ganze Reiskdrner, gegebenenfalls gleich mitden Schalen,
diese gleich als Faser-Material-Anteil, bloB gleichm#Big gemischt mit dem restlichen biogenen Span- baw. Fasermaterial, also
z2.B. Holzschnitzel, Stroh, Pappe, Papier od. dgl. nach Einstellung der entsprechenden Feuchte direkt in den Extruder eingespeist
werden kénnen. Damit ist eine Produktion in praktisch einem Arbeitsgang mdglich. Zu den biogenen hochmoiekularen
Materialien sollen auer den zerspanten zerkleinerisn, zerfaserten, faserartigen, faserhaltigen und faserformigen oben
angefiihrten Materialien auch faserartige Molekiile aufweisende Stoffe, wie z.B. Kautschuk od. dgl. gezéhlt sein.

Durch die Uberfithrung des als Feststoff zugefiihrten Bindemittels in schmelze-gelartige Konsistunz ist trotz der unmittelbar
folgenden Expansion eine unproblematische Verarbeitung mit vielen verschiedenen Extrudertypen maglich, Das Produkt wirc
durch die Einbindung der verwendaten biogenen Materialien, z.B. Holzschnitzel, in diese hochviskose Phase gegléttet, der
ProzeB ist gut zu beherrschen und liefert Produkte mit gefalliger Oberfliche, geringer Dichte und hoher Festigkeit. Die Ausbildung
dieser gelartigen Konsistenz kann auch durch Zusatzstoffe unterstiitzt werden, die diese Eigenschaft selbst nicht besitzen, sie
jedoch an einer der anderen Komponenten, z.B. in den Holzschnitzeln, bei der intensiven Bearbeitung im Extrudei hervorrufen,
wie 2.B. Zellulose-Quell- oder Losemittei.

Die gem#B dar Erfindung hergesteliten neuen Produkte haben den besonderen Vorteil, daf ihre spezifische Masse durch die
Veranderung des Expansionsgrades, der {iber Druck und Temperatur in weiten Bereichen beeinfluBbar ist, gesteuert werden
kann und auf diese Weise eine im Gewicht wesentlich leichtere Holzfaserplatte herstellbar ist, bei der nur geringe
FestigkeitseinbuBen zu beobachten sind.

Sofort nach Verlassen des Extruders, der AuspreR-Diisen jeder bekannten Form, insbesondere sine Flachdiise, aufweisen kann,
beginnt das Gel, insbesondere Stérkegel, bei glelchzemger innerer Expansion des gespannten Dampfes der der Grundmasse
innewohnenden Feuchte infolge der Abkiihlung mit seinem Ubergang in eine Art Glaszustand. Du:ch Einstellung von Feuchts,
Stirkeanteil, Biopolymer-Angebot, sowie der Betriebsbedingungen kénnen diese beiden konkurrierend ablaufenden Vergénge
zum Erhalt hervorragender Endprodukte prazise aufeinander abgestimmt werden. SchlieRlich besteht ein wesentlicher Vorteil
darin, da8 durchaus und ohne Einsatz zusétzlicher Chemikalien fiir eine Gasentwicklung oder -abspaltung, aus der der
Grundmasse, also z.B. den Holzschnitzeln und/oder der Stirke, innewohnenden Feuchte die Expansion zur gewiinschten Dichte
des Endproduktes erreicht werden kann,

Besonders vorteilhaft kann die Erfindung auch fiir die Herstellung von Verpackungsfiilistoffen und Einweg-
Wirmaisolierbehéltern, z.B. fiir warme ImbiRspeisen od. dgl., eingesetzt werden. Die so erhaltenen Produkte zeichnen sich
durch konsumentenfreundliches Aussehen und hohe StoRdampf- und elastische Eigenschaften aus, was insbesondere bei
Verpackungsfiillstoffen, z.B. in Kugel- oder Chipsform, aber auch bei Umhiillungselementen oder -folien von wichtiger
Bedeutung ist. Ein weiterer Vorteil istihre ,krispe” Konsistenz, was il .e Zerkleinerung, z.B. bei Entsorgung und damit auch ihre
naturnahe Verrottung, wesentlich erleichtert
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Bei einer vorteilhaften Arbeitswe!se gemiRB Anspruch 2 lassen sich eine besonders ganaue Steuerung der E-‘pansion und ein
noch glatteres Span- baw. Faserprodukt erzielen. Die partislle Druckentlastung innerhalb des Extruders kann beispielsweise
durch entsprechende, nach einer Verdichtungszone folgende Erweiterung der Schneckenganghdhe Lzw. durch Verringerung
der Schneckengangzahl erzielt werden.

Wenn die Einstellung der ProzeBtemperaturen, wie gemiB Anspruch 3 vorgesehen, vorgenominen wird, kann der Feuchte auf
giinstige Weise jene innere Energie ertellt werden, die eine kontrollierte Expansion bei konkurrierander Erstarrung der Masse zur
gewiinschten Dichte erméglicht.

Bei Einhaltung der Druckverhiltnisse im Sinne des Anspruches 4 ist eine gezielte Expansion mit Vorteil besonders einfach
erreichbar.

Bei einer weitsren, bevorzugten Arbeitsweise gem#B Anspruch 5, wird eine gesonderte Einrichtung zur Beheizung der Masse im
Extruder verzichtbar, dariiber hinaus wird infolge eines dabei eintretenden Kanten-, Ecken-und Spitzen-Abrundungseffektes am
stiickigen faserhaltigen Material eine wie schon oben kurz erwihnte , glatte* Konsistenz der Grundmasse an der Diise erreicht,
welche die Probleme der Extrusion grobstiickigere Fillstoffe enthaltender schmelzkonsistenter Massen minimiert.

Durch eine Druckentlastung zum Erhalt der bevorzugten Werte dos Expansions-Index gemiR Anspruch 6 lassen sich vorteilhaft
«leichte”, jedach strukturfeste Platten und Profile erzielen.

Ein bevorzugter Vortail der bevorzugten Vorgehensweise gemiR Anspruch 7 liegt darin, daR eine Zerkleinerung und auch
jedwede sonstige Aufbereitung der Bindemittelkomponents, vienn diese z. B. als Zerealien, also als Kérnerfrucht, wie
beispielsweise alle Getreidesorten, vorliegt, singespart werden kann. Weiter kénnen tiber die gesamten Getreideartan hinaus
auch Wurzeln, Knollen, wie Tapioka und sonstige tropische Wurzeln und Knollen, Kartoffel u. dgl., Stimme oder andere stiirke-
bzw. bindemittelhaltige oder -liefernde Pflanzenteile nach entsprechender, bloB relativ grober Zerkieinerung Einsatz finden., Sie
kénnen also bemerkenswerterwaise im nativen Zustand eingesetzt werden.

Als im Sinne der Erfindung einzusetzende Bindemittel seien hier neben den besonders bevorzugten Stérken jeglicher Art
Dextrine, Pektine, Kollagene, Eiweifie, Kaseine u. dgl. genannt, wenn sie nur zur hier wesentlichen Bildung von Schmelzgelen
unter Extrusionsbedingungen yeeignet sind.

Bui Einsatz des biopolymeren Bindemittels in den im Anspruch 8 angsgebenen, zu hevorzugenden Mengenbereichen, kénnen
bei hoher Variationsbreite beziiglich der einsetzbaren span- bzw. faserhaltigon Materialien die notige Verarbeitbarkeit der
Grundmasse und immer ausreichende mechanische Eigenschaftswerte der schlieBlich erhaltenen Leicht-Struktur-Elemente
erreicht werden.

Um den Expansions-Vorgang auf vorteilhafte Weise besonders variabel steuerbar zu gestalten, kénnen, wie im Anspruch 9
angegeben, die dort genannten Substanzen zur Unterstiitzung der Expandier-Wirkung der Feuchte der Grundmasse selbst
zusétzlich eingesetzt werden.

Besonders bevorzugt, weil auch den bisherigen Produzenten und/oder Konsumenten-Gewohnheiten voll entsprachend, werden
die im Anspruch 10 genannten faserhaltigen, die Struktur der neuen Formkérper wesentlich stiitzenden, biogenen
makromolekularen Materialien, eingesetzt.

Wenn in bevorzugter Weise Formkérper, wie Platten und Profile mit wasserabstoRenden, und damit mikrobiellen Befall
hintanhaltenden Modifikatoren gemiR Anspruch 11 produziert werden, kénnen hohe Lebensdauer und dennoch spétere
unproblematische Entsorgung erreicht werden. So kénnen bsispielsweise durch Einbringen von Kautschuk- oder Silikon-
Molekiilen Formkdrper geringerer Dichte mit weicher, jedoch formbestindiger und sogar elastischer Konsistenz srhalten
werden,

Ahnliches giltauch fiir die glinstige Vorgangsweise gem&R Anspruch 12, bei der infolge des direkten Einbaus der Modifikatoren
in die Bindemittelmolekiilstruktur selbst eine Erhhung der Lebensdauer, aber in bevorzugter Weise auch eine Modifikation des
Erscheinungsbildes der neuen Formkéiper erzielbar ist.

Bei der ebenfalls vorteilhaften Arbeitsweise gemiR Anspruch 13 lassen sich Formkérper mit beispielsweise im Vergleich zum
Grundkérper strapazierféhigerer, elastischer oder andersartiger ,Rinde*”, , Haut” bzw. Oberflachenschicht erzielen. Die geman
diesem Anspruch auch vorgesehene Beaufschlagung mit einem Kleber, wie z.B. heiBvernetzende Harze od. dgl., kann vorteilhaft
im Hinblick auf eine nach der Extrusion vorzunehmende Beschichtung — wie sie aus der Span- und Strukturplatten-Produktion
bekannt ist - erfolgen.

Zur Erzeugung von mit Oberflichen-Beschichtungen - z.B. fiir Dekorzwecke — versehenen Platten, Profilen u. dgl. kann man
giinstigerweise auch so verfahren, wie es der Ansprucii 14 beschreibt, wobei der Vorteil gegeben ist, da die
Extrusionseinrichtung nicht fiir eine Zufiihrung einer Beschichtungsmasse, noch bevor die Grundmasse den Extruder verlassen
hat, umgestaitet werden muR.

Bei einer Arbeitsweise geméaR Anspruch 15 lassen sich in vorteilhafter Weise selbst bei an sich unvermeidlichen Schwankungen
der eingesetzten Rohmaterialien, deren Partikel- bzw. KorngroRe, Feuchte usw., maRgenaue Formkdrper erzielen,

Wenn man zur Produktion beschichtster Platten bzw. Profile nach Art des Anspruches 16 vorgeht, ist eine technisch sinfache,
kostensparende Kombination de: Gewahrleistung der gewiinschten Strangprofil-MaRgenauigkeit mit den Vorteilen einer genau
auf spétere Verwendungszwecke abgestimmte Oberfléchen-Veredlung gegeben.

Weiterer wesentlicher und bevorzugter Gegenstand der Erfindung ist eine Vorrichtung zur Herstellung der beschriebenen
Formkérpar mit Einrichtungen zur Zerkleinerung und/oder Konditionierung und/oder Vormischung der bevorzugt in festem
Zustand vorliegenden, bevorzugt stiickigen bzw. kleinteiligen Ausgangs-Komponenten und Einrichtungen fiir deren dosierte
Zufiihrung zu einer Extrusionseinrichtung, insbesondere Mehr-Schnecken-Extruder, mit gegebenenfalls wechselnde
Ganghghen und/oder konische Ausbildung aufweisenden Schnecken und zumindest siner formgebenden, bevorzugt
flachrechteckigen, Extrusionsoffnung.

Sie weist die im Kennzeichen des Anspruches 17 zusammengefaidte Kombination von Merkmalen auf. Eine derartig gestaltete
Extrusionsanlage bringt den Vorteil einer besonders genauen Steuerbarkeit der Dimension der expandierten Werkstiicke und
eine ,glattere” Verarbeitungstechnik. Erreicht wird die partielle Druckentlastung durch entsprechende vergréRerte Ganghoéhen
aufweisende Bereiche der Schnecke bzw. durch Vorsehen groBerer ,freier” Férdervolumina zwischen rotierender Schnecke und
Extrudenvandung.
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Besonderer Vorteil einer weiteren bevorzugten Vorrichtungs-Ausfiihrungsform geméB Anspruch 18ist ihr einfacher Aufbau, der
aine gute Dimensionsgenauigkeit bei dem in der Produktion an sich dimensionsméBig nicht ganz einfach steuerbaren Produkt zu
gewihrleisten imstande ist.

Bei der besonderen Ausfilhrungsweise geméR Anspruch 19 ist der Vorteil gegeben, daR bei einfachem Aufbau ein eigener
Antrieb zur strangbewegungs-konformen Bewegung von Begrenzungselementen entfailen kann.

Waerden héhere Anspriiche an Oberflichen-Ebenheit od. dgl. gestellt, wird mit Vorteil eine aufwendigere Ausfiihrungsform der
Produktions-Anlage gem#R Anspruch 20 zum Einsatz gelangen.

Eine interessante Reduktion des fir eine Folienbeschichtung der Formkdrper sonst notwendigen technischen Aufwandes 1883t
sich mit einer Ausfiihrungsvariante gem#B Anspruch 21 erzielen, bei welcher eine hohe Dimensionsprézision mit einer
Oberflichenveredlung kombinierbar sind.

Probleme mit dem Aufbringen einer Nichi-Folien Beschichtung, also z.B. einer Beschichtungsinasse oder eines derartigen
Pulvers, gerade zu dem Zeitpunkt, wenn nach Verlassen der Extrusionsdiise die Expansion einsetzt und sich fortsetzt, lassen sich
vermeiden, wenn die erfindungsgemiRe Vorrichtung, wie gemaRB Anspruch 22 vorgesehen, ausgestaltet ist.

Anhand der Zeichnung werden die Erfindung und insbesondere zu ihrer Realisierung bevorzugte Vorrichtungs-Varianten
erldutert:

Es zeigen Fig. 1 in Schragansicht die wichtigsten Teile einer erfindungsgeméBen Anlage zur Produktion von expandierten
Faserplatten mit einer Querschnittsprofil-Begrenzungseinrichtung auf Basis voi: Walzen, und Fig.2 einen Ausschnitt einer
ebenfalls erfindungsgemaBen Anlage mit einer jeweils als Endlosbénder ausgebildete Wandelemente aufweisenden Profil-
Begrenzungseinrichtung.

GamaB Fig. 1 werden aus Vorratsbehaltern 101, 111 und 121 Gber Dosierbénder 10 und 11 sowie sine Dosierschnecke 12in
dieser Reihenfolge Holzschnitzel, starkehaltiges Bindemittel und , Zusitze” — alle jeweils in fester stiickiger baw. kleinteiliger
Form —in den Vorratstrichter 21 der Extruder-Anlage 2 eingetragen. Von diesem aus wird die Masse kontinuierlich in den
Arbeitsraum einer Zwei-Schneckenpresse 2 mit Antrieb 22 eingebracht, wobei in der unmittelbar an den Trichter 21
anschlieBenden Einzugszone 201 des Extruders eine Vormischung der Ausgangskomponenten erfolgt, in der daran
anschlieBanden Abdichtungszone 202 einerseits ein , Zuriickdampfen” hintangehalten wird und andererseits eine erste
Vorverdichtung der Grundmasse erfolgt. In dieser Zone 202 miindet eine Leitung 206, durch welche beispielsweise Wasser zur
Einstellung einer jeweils vorgesehenen Gesamtfeuchte der Grundmasse zugefiihrt werden kann. In der folgenden
Extruderzone 203 - hier als ,Scherungszone* bezeichnat - erfolgt insbesondere durch entsprachende Ausgestaltung der
Schnecke ein hoher Energieeintrag unter kréiftiger Druck- und Temperaturerh6hung in der Grundmasse. Die der
Scherungszone 203 folgende Weiterverarbeitungszone 204 weist eina Zufithrung 207, beispielsweise fiir die Zufuhr eines
Hydrophobierungsmittels fiir das Bindemittel, auf und dient einer Beruhigurg der nun geschmolzenen Grundmasse, der
Einbringung von Bindemittelmodifikatoren oder aber — in der Weise, daB dort 2. B. eine Erweiterung der Schneckanganghéhen
oder eine Reduktion der Anzahl der Windungen im Fale einer Mehrgangschnecke vorgesehen ist, mit der Folge, da dort eine
erste, partielle Vorexpansion und auch ,Glattung” der Grundmasse eintritt. In die materialstromabwirts anschlieBende
AusstoBzone 205 mundet eine weitere Zuleitung 208, {iber welche zu der sich im ,Schmelze-Gel-Zustand” befindlichen Masse
2ur Modifikation ihrer Oberfliche ein Materialeintrag erfolgen kann, z. B. zur AuBenbeschichtung der zu produzierenden Platten,
ein hitzevernetzender Kunststoff. SchlieBlich wird die Grundmasse durch die — hier flachrechteckige - beheizbare
Extruderdiise 26 ausgepreRt, und es beginnt als Folge der Druckentlastung unmittelbar die spontane Expansion des
Flachstranges 4 infolge Verdampfung eines Teiles der ihm innewohnenden Feuchte mit dessen kontinuierliche: ,Verdickung”
unter Verringerung dor Dichte im Bereich 41 nach Verlassen der Flachdiise 26.

Zur Begrenzung der Platten-Strke ist eine Strangprotil-Begrenzungseinrichtung 3 vorgesehen, deren Gestell 31 vorteilhaft
gegeneinander verschiebliche und lagegenau positior:iurbare, einander gegeniiber angeordnete obere und untere Walzen 33
und 32 aufweist, zwischen denen der infolge der Viskositétserhdhung durch Abkiihlung nun nur mehr duBerst langsam sich
sisdehnende Strang gefiihrt und profilgenau gestaltet und so gehalten wird, so daB schlieBlich eine ,Endlos-Platte” mit
gewiinschter Dicke erhaltan wird. Danach erfolgt ein Tuschnitt zur jeweils vorgesehenen Platten-GrBe und gegebenenfalls ein
Finishing, z.B. durch oberflachliche Hydrophobierung od. dgl.

Bei entsprechender Ausbildung der Oberfléchen der bevorzugt silikon- oder teflonbeschichteten Walzen 32 und 33, lassen sich
Platten mit jeweils gewiinschter Oberfléchenstruktus herstelien.

Mit unterbrochenen Linien ist in Fig. 1 weiter gezeigt, wie liber eine Umlenkrolle 62 einer nicht néher gezeigten
Folienbeschichtungseinrichtung 6 eine Beschichtungsfolie 50 am Ende des Expansionsbereiches 41 gegen die Oberseite des
Stranges 4 gefiihrt, nochmals um die erste der Hberen Walzen 33 des Profilbegrenzungs-Walzenstuhls 3 umgelenkt, und
schlieBlich zwischen Strang 4 und die oberen Walzen 33 eingezogen wird. Durch druckbeaufschlagte Einbringung eines Klebers
{iber die Zulsitung 208 vor der Diise 26 in d2n Bereich 205 des Extruders, z. 8. {iber einen an der Zylinderinnenseite
angeordneten, zur den Schnecken hin oifenen Ringkanal. kann die Oberiliche des Stranges 4 miteiner , Klebeschicht” versehen
werden, mittels welcher die in dus Walzengeriist 3 singezogene Folie 50 unter Ausbildung einer Folienschicht 45 ortsfest an die
Oberfléche der Piatte 40 gebuncen werden kann.

Eine der gezeigten Zufithrung einer Folie 5¢'analoge Einrichtung kann selbstverstandlich auch zur Beschichtung der
Plattenunterseite vorgesshen sein,

Die in Fig. 2 geze’gte Profilquerschnitis-Begrenzungseinrichtung 30 weist an einem Gerlist 310 gelagerte Rollen 311 zur Fiihrung
einas obaren u.d eines unteren Endios-Bandes 330 und 320, welche jeweils ein oberes und ein unteres, kontinuierlich in
Buwegungsrichiung des Stranges 4 (siehe Pfeil} mit Strangbewegungs-Geschwindigkeit mitlaufendes ,Wandelement” bilden,
auf. Die Binder 330 und 320 konnen — jeweils der Stranggeschwindigkeit entsprechend — geschwindigkeitsgeregelt angetrieben
werden, aber auch als , Mitlauf-Bénder" ausgebildet sein. Uber eine Zufithrung 280 in der Flachdiise 260 nahen AusstoR-
Baieich 250 des — nicht vollstindij gezeigten~Zylinders des Extruders 20 kann ein Oberf{ldchenbeschichtungsmedium zugefihrt
werden, das infolge des dann folgenden Auspressens zusaramen mit der Grundmasse besonders integral an den Strang 40
gebunden wi:d.
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Mit unterbrochenen Linien angedeutet ist eine andere Oberflichenbeschichtungs-Einrichtung 50, welche sich quer iiber den
gerade die Diise 260 verlassenden, sich im Zustand der Expansion befindlichen Bersich 410 des Stranges 40 erstreckt und an
ihrer Unterseite AuslaRéffnungen zur gleichmaBigen Vertailung eines {iber eine Zuleitung 510 zugefiihrten Oberflichen-
Beschichtungsmediums aufweist. Eine gleichartige Einrichtung kann selbstversténdlich zur Versorgung der Strangunterseite
mit einem Beschichtungsmedium vorgesehen sein.

Es ist selbstversténdlich, daB fiir den Fall, da eine strukturierte Oberfliche der expandierten Leichtplatten 40 gewiinscht wird,
die Endlosbénder 330 und 320 entsprechende Oberfliichenausbildung aufweisen kdnnen, wobei deren Ausstattung mit einem
adhésionsmindernden Belag, wie oben srwihnt, basonders vorteilhaft ist.

SchlieBlich sind weiterer wesentlicher Gegenstand der voriiegenden Erfindung die neuen Formkérper, insbesondere fiir
Strukturelemente, Isolierung und/oder Verpackung, vorzugsweise von Faserprofilen und/oder -platten, auf Basis einer
strukturbildend, insbesondere strukturfest gebundenen, kleinteiliges, insbesondere faserhaltiges und/oder faserférmiges
Material aufweisenden, durch Extrusion erhaltenen Masse selbst. Diese Formkdrper weisen in vorteilhafter Weise die im
kennzeichnenden Teil des Anspruches 23 zusammengefaBte Merkmals-Kombination auf. Sie stellen mechanisch ausgezeichnet
feste, resistente , leicht”, einfach zu manipulierende, z.B. problemlos zuschneid- und schieifféhige Formkorper mit gefalligem
AuBeren und hohe Lebensdauer dar, deren Anwendungsgebiete nicht abgrenzbar sind und vom Bauwesen tber
innenarchitektur, Fahrzeug- und Automobilbau bis zu effizienten Leicht-Verpackung reichen.

Bai den Formkérpern gem#4B den Anspriichen 24 bis 26 sind jewsils die entsprechend schonvorher bei den Verfahrensvarianten
beschriebenen Vorteile gageben.

Mit einer Textur gem#B Anspruch 27 kénnen den neuen Formkérpern besonders hohe Festigkeit und Isotropie ihrer
mechanischen und Bearbeitungseigenschaften verliehen werden.

Formkérper mit einer Textur gem#B Anspruch 28 haben den Vorteil hoher Resistenz gegen Aufnahme von Fliissigkeiten,
insbesondere Wasser, und kénnen daher auch in 8ersichen erhghter Feuchte, z.B. in den Tropen, in Kellerriumen oder als
Verpackungsmaterial fiir Frischobst oder -fleisch verwendet werden.

ErfindungsgemiRe Formkérper mit Dichten gemaR Anspruch 29 sind wegen ihrer , Leichtigkeit” bei immer noch gewahrleisteter
ausreichender mechanischen Stabilitét zu bevorzugen.

Die Vorteile, welche cen neuen Formkérper herabgesetzter Dichte eine Beschichtung gemiR Anspruch 30 bringen kann, gehen
liber die schon erérterten Vorteile hinaus. Durch die Beschichtung wird neben der Oberfliichen-Veredelung ein die Stabilititund
Verzugsarmut zusitzlich férdernder Sandwich-Effekt erzielt,

Die neuen, insbesondere plattenférmigen, expandierten, Formkorper mit Festigkeitswerten gemaB Anspruch 31 haben den
Vorteil, daB sie problemlos anstelle bisher tiblicher Spanplatten der jeweiligen Dicke Einsatz finden kbnnen.

Anhand der folgenden Beispiele wird die Erfindung niher erfdutert;

Belsplel 1

Herstellung einer expandierten Holzfassrplatte

Es werden 60 Gew.-% Holzschnitzel in der GréBe zwischen 0 bis 3mm mit einer Rustfeuchte von 12%, 35Gew.-% Cassavamehl
mit einer Feuchte von 12% und 5Gew.-% Tallharz, jeweils in fo_tem Zustand, in einen konischen Doppelschneckenextruder
dosiert, dessen Betrieb so eingestelitwitd, daR eine Massetemperaturvon 160°C und ein Massedruck von 150 bar in Diisennihe
erreichtwird. Die plastisch gelartig gaschmolzene Masse wird durch eine temperierbare Flachdiise gepreBtund durch plétzliche
Druckentlastung unter Einstellugn des Expansionsindex aJf 3in eine Endlosplatte tivergefiihrt, die anschlieBend in weitere
Verarbeitungsbereiche transportiert wird.

Die Platte hzatte eine dichte Oberfliiche, eine Dicke von 2/mm, eine Dichte von 0,48t/m® und eine Biegebruchfestigkeit von
14,2n/mm?,

Beisplel 2

Einem Zweischneckenextruder wurden Reisbruch und Naturkautschuk im Mengenverhiitnis 70 Gew.-% zu 29Gew.-% iiber
getrennte Dosiereinrichtungen kontinuierlich zugefiihrt,

Im Bereich der Abdichtungszone wurde in den Extruder kontinuierlich jeweils soviel Wasser (etwa im Bereich von 2 bis
10Gew.-%, bezogen aui 99% Ausgangsstoffe) iiber eine Zuleiturg zugeiihrt, daB eine Grundmasse mit einheitlichem
Wassergehalt von 14 Gew.-% in die Kompensionszone des Extruders geférdert wurde. Uber eine andere Leitung wurde in den
«Weiterverarbeitungsbereich” des Extruders, bezogen auf feste Ausgangskomponenten 1 Gew.-% 60%iger willrige
Paraffinemulsion eingebracht. Die Massetemperatur betrug wihrend eines stabilen kontinuierlichen Betrisbes 165°C, der Druck
der Grundmasse 200 bar. Es wurden durch zwei Lreisrunde Offnungen von 1,5cm Durchmesser unter Einstellung des
Expansionsindex auf 6 Rundstrange kontinuierlich ausgepreRt und im noch langsam expandierenden Zustand mit einem
Rotationsmesser in ein Kleinkugel-Granulat zerteilt. Der erhaltene, annehmbar aussehende Verpackungsfillstoffwar vsasserfest,
elastisch, wies dennoch hohe Riickstellkréfte auf und zeigte sc. 'inBlich nach Entsorgung gute Verrottungseigenschaften.

Seispiel 3

Es wurde ~ wie in Beispiel 2 beschrieben - (/erfahren, nur mit dem Unterschied, daR auBer Reisbruch 70 Gew.-% weniger
Naturkautschuk als dort, némlich 24 Gew.-%, und zusétzlich 5 Gew.-% Zellstoff als biogenes Fasermaterial in den Extruder dosiert
wurden und Uiber eine Flachdiise ein Verpackungs-Folienmaterial von stwa 1,5mm Dicke gepreRt wurde,

Es wurde ein elastisches, formbesténdiges, minderdichtes Vlies erhaiten, das mit steigendem Druck proportional steigende
Riickstellkréfte und hohe ReiBfestigkeit zaigte.
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Belspiel 4
Es wurden folgende Komponenten und Bedingungen fiir die Extrusion gewihit:
Kartoffelstérke 67,5 Gew.-%,
Phthalsiureanhydrid 2,5 Gew.-%
pH-Wert 8bis 11 (mit NaOH {30%ig] eingestelit)
Zelistoff (aus Papierindustrie) 30%
Wassergehalt
inder Gesamtrnischung auf 16 Gew.-% eingestelit

Betriebsbedingungen:

Expansionsindex 4,5

- Dichte 0,25t/m?
Massetemperatur 180°C
Massedruck 120 bar.

Es wurden Platten mit 3,5 mm Dicke erhalten, welche sich hervorragend als Material fiir Obstverpackungen, Warmhaltebehilter
fur Frisch-Imbisse u. dgl. eignen, jedoch fiir eine Entsorgung die nétige , Knackigkeit* fiir eine Zerkleinerung aufweisen.,

Beisplel 5
Eine Grundmasse mit der Zusammensetzung
MaisgrieB 37Gew.-%
Polyéthylen 10Gew.-%
Weichholzschnitzel 50 Gew.-% {1 bis 10 mm PartikelgroBe)
Leindl 3Gew.-%

wurde in einem Einschneckenextruder zu einer Leicht-Spanplatte von 24mm Starke verpreBt. Der Expansionsgrad betrug 3,0,
die Dicke der erhaltenen Platte 0,3t/m?.

Die Arbeitsbedingungen waren folgende:

Massetemperatur 145°C

Massedruck 90 bar
Das erhzlterie Holzspanplattenprodu'it war auch bei tropenshnlichen Bedingungenwa serfest, wie sine Biegesteifigkeit von 13,8
auf und war von angenehm gelblich-brauner Farbe.
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