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(57) Sammendrag:

Der beskrives en ny metode til fremstilling af filtplader under anvendelse af plantefib-
re, fortrinsvis fra her og hamp.

Fibrene forbehandles og afkortes, hvorefier de separeres for etablering af en fibermas-
se omfattende enkeltfibre med lzngder inden for et ensket interval. Herefler fremstil-
les filtpladen ved en terformningsproces, idet fibrene orienteres tilfeeldigt i filtpladen.
Terformningsprocessen vil fortrinsvis ske ved anvendelse af et formerhoved, der er
placeret over en vakuumkasse, idet fibrene aflejres pd en formerwire imellem disse to
elementer. Pladen fikseres, idet der etableres interfiberbindinger mellem enkeltfibrene.
Interfiberbindingerne kan etableres med eller uden anvendelse af bindemidler.

De dannede filtplader vil vre 2bne og luftige men samtidig tilstrekkelig stabile og
sammenhzngende til hindtering. Et anvendelsesomride for filtpladen vil vere til iso-

leringsformAl.
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Den foreliggende opfindelse angdr en fremgangsmade til fremstilling af en fibermatte
under anvendelse af plantefibre, hvor fibrene forbehandles, og hvor matten dannes ved
en torformningsproces, idet fibrene orienteres tilfldigt. Opfindelsen angir mere spe-
cifikt en anvendelse af herfibre og hampefibre til fremstilling af fibermatter eller filt-
matter, som er fremstillet ved anvendelse af fibre, der er afkortet og separeret, og som
derefter benyttes til fremstilling af fibermatten eller méitten. Plantefibrene anvendes

som erstatning af mineraluldsfibre, trefibre, trezcellulose, syntetiske fibre m.v.

Opfindelsen angir endvidere en fibermatte, der er fremstillet ved fremgangsmaden
ifelge opfindelsen, ligesom opfindelsen ogsA angir en anvendelse af en sAdan fiber-

matte,

Det er kendt at anvende plantefibre ved fremstilling af fibermatter. Sddanne blev dan-
net ved, at fibrene kartes. Derefler dannes en pels og til slut foretages en naling for
fremstilling af den fardige fibermitte. En sidan fremgangsméde er forbundet med
flere ulemper. Det har siledes varet nedvendigt at have en precis fugtighedsgrad i
herene af hensyn til smidigheden for at kunne gennemfore nileprocessen. Imidlertid
vil en nedvendig ter tilstand medfere nedbrydning af herfibre og dermed anledning til
stovdannelse og til dannelse af korte fibre, som meget let kunne udrives af den danne-
de fibermétte. Det har siledes varet en dyr proces, og samtidig har der varet risiko for
stevudvikling fra den dannede fibermatte.

Fremstillingen vil bevirke, at fibrene ligger i adskilte flor, saledes at der ikke findes en
steerk binding mellem de enkelte lag i fibermatten. Endvidere anvendes der relative
lange fibre, som typisk vil veere mellem 100 - 150 mm. Denne fiberkvalitet, som kan

kartes, vil ofte stamme fra tekstilindustrien som blar fra her og hamp.

Herplanter kan have en stzngel med en lzngde pA mellem 600 og 800 mm. Staenglen
har steerke fiberbundter, der forlaber fra rod til top. Disse fiberbundter (taver) er an-
bragt yderst i stznglen, og i mellemrummet mellem fiberbundterne er der en midter-

stilk, der bestar af vedceller, som efter fiberfrilegning giver de sakaldte skever.
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For at kunne skille horfibrene fra veddelene i stznglen md den underkastes en rod-
ning, som er en mikrobiologisk proces. Traditionelt foregdr denne pA marken ved
dugradning. Ved redningen nedbrydes hemicellulose og pektin, der sammenbinder
fibrene og veddelene. Ved den foreliggende opfindelse kan der anvendes en traditionel
redning eller en styret redning, for eksempel i vand tilsat enzymer. Efter rodningen og
en torring udsettes hor for mekanisk behandling for at adskille fiberbundterne fra
skevemne. De dannede fibre kan afkortes ved overskring eller klipning for at danne

de fiberlzngder, som enskes.

Ved en fuld redning og efterfelgende mekanisk og kemisk behandling er det muligt at
nedbryde fiberbundterne og danne enkeltfibre. Enkeltfibrene kan benyttes til dannelse
af mere luftige produkter end det er tilfeldet ved fremstilling af produkter ud fra fi-
berbundter. Imidlertid har det varet fremfort, at de dannede enkeltcelle fibre ikke er
egnede til fremstilling af fibermatter ved de kendte ndlingsprocesser. Hampstznglen
er principielt opbygget pA samme made som her med fiberbundter yderst. Inderst fin-
des de treholdige vedceller (skaver), som bestar af korte fibre med en laengde p 0,5 -

0,6 mm.

Ved den foreliggende opfindelse er der specielt fokuseret pA herfibre og hampefibre,
men opfindelsen vil ogsd kunne anvendes i forbindelse med andre plantefibre med en

opbygning svarende til den, der kendes fra hor- og hampeplanter.

Der eksisterer et enske om en ny metode, hvormed plantefibre, fortrinsvis herfibre og
hampefibre, kan benyttes til fremstilling af fibermAtter, som ikke er forbundet med
ulemperne ved kendte kartede og nélede fibermatter, og som tillige kan anvendes in-

dustrielt i en lang rzkke produkter.

Der har saledes tidligere vret foresldet en fremgangsmade, hvor karte- og néleproces-
sen har veret udeladt. Fra WO 98/01611 kendes séledes en fremgangsmade til frem-
stilling af et fiberprodukt, hvor fibrene forbehandles ved en kombination af redning
samt mekanisk nedbrydning. De dannede fibre dannes derefter til det endelige produkt

ved en terformningsproces. Der er imidlertid ingen specifik angivelse af delprocesser
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for tilvejebringelse af fibre med de egenskaber, som er enskelige i slutproduktet.
Endvidere er den beskrevne metode baseret pA anvendelse af relative lange fibre, der
kan have en l&ngde svarende til fibre fra karteprocessen. Sadanne lange fibre kan give
vanskeligheder i de procestrin, som indgar i fremgangsmaden. Endvidere er der ingen
anvisning pd et egnet metodetrin til hestning af fibrene pA en effektiv made under hen-

syn til den efterfalgende behandling.

Det er sdledes et formal med opfindelsen at anvise en fremgangsmade til fremstilling
af en fibermitte samt at anvise delprocesser, som er fordelagtige ved tilvejebringelsen
af fibrene med en kvalitet som anvendelige i processen, og som giver slutprodukter de
enskede egenskaber. Det er endvidere et formal at anvise en fiberméAtte, der er frem-
stillet ved fremgangsmaden samt at anvise en specifik anvendelse af en sidan fiber-

maétte.

Formalet ifslge opfindelsen opnds med en fremgangsmade, der er szrpreget ved trin,
hvor planterne hestes ved skarlagning efterfulgt af mejeterskning, hvor plantesteng-
ler rednes helt eller delvis og derefter terres for tilvejebringelse af et ansket vandind-
hold, afkortes og separeres for etablering af en fibermasse omfattende stort set enkelt-
fibre med lzngder indenfor det enskede interval mellem 0,1 og 30 mm, og hvor mit-
ten fikseres, idet interfiberbindinger i det mindste delvis etableres mellem enkeltfibre-

ne, idet disse er mere eller mindre fibrillerede.

Traditionel host af her til tekstilproduktion sker ved ruskning, der er en langsommelig
og arbejdskreevende proces. Efter ruskningen, hvor hele planten trzkkes op, legges
denne til radning. Efterfolgende presses stzngleme. P3 et sketteri afrives freene, og
striene bearbejdes ved at placere stanglerne parallelt og behandle dem parallelt gen-

nem behandlingsudstyr.

Mere utraditionelt vil der ved fremgangsmaden ifelge den foreliggende opfindelse
etableres en forbehandling/hest af her. Dette sker ved, at harplanten skarlzgges efier-
fulgt af mejetaerskning af horfreene. Herstznglemne ligger i en passende tid efter fre-

hestning, hvorved der sker redning i det omfang dette onskes. Hvis der saledes anskes
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herfibre, der er urednede, bjzrges herstrdene umiddelbart efter mejeterskning.

Stznglerne bjerges for presning eller bjzrges ved en kombineret snitning og presning.

Hamp er hestet ved skérlzgning, hvorefter stenglerne ligger p4 marken og redner i en
kortere eller lengere periode afhzngig af fugtighedsforhold. Derefter presses steng-

lerne i baller.

Forbehandlingen af stznglerne sker ved en afkortning og separering. I praksis har det
vist sig, at en hammermelle er egnet til afkortning og samtidig skatning af stenglerne.
Alternativt kan stznglerne vre snittet for hammermellen, siledes som nzvnt i for-
bindelse med hastmetoder. Det har vist sig muligt at holde en hej kapacitet og en ens-
artet kvalitet, uanset hvorledes stznglerne indfores i hammermellen. Der er sdledes

ikke behov for en langsommelig parallelfering af stenglemne.

Sketningen, det vil sige frigerelsen af veddelene fra fiberbundterne/enkeitfibrene, er
meget effektiv, nar der arbejdes med heje omdrejningstal pi mellen. Ved denne proces
afkortes stzngleme, sledes at hovedparten af de dannede fibre har en lengde mellem

0,1 og 30 mm og fortrinsvis mellem 4 og 15 mm.

Rensningen af skever fra fibre kan foregd med roterende rystesold. T praksis er det
vanskeligt at rense fibrene fuldstendig for skaver og fiberstav. Imidlertid vil det vare
muligt at have en mindre andel som resterer i fibermassen, uden at dette forringer
kvaliteten af de dannede fibermatter. Siledes vil skavere i en vis udstrakning kunne

anvendes ved den efterfolgende fremstilling af fibermatten.

Alternativt kan rensning ogsé ske ved en vidrensning af fibermassen. Det har s3ledes
vist sig muligt at frarense op til 95.98% af skzverne i den ferdige pulp ved hjzlp af
en hydrocyklon. Idet skzverne fjernes, eges styrken i den fibermatte, som efierfolgen-
de dannes, idet fibermétten vil indeholde flere fibre til fiberbindinger, idet fibermétten
indeholder flere fibre pr. arealenhed, da vagten af én skaver svarer til vaegten af et
stort antal fibre. I praksis har det vist sig muligt at oge styrken i det ferdige produkt

ved frarensning af skever i en hydrocyklon. Da kapaciteten i hydrocyklonen er lav, er
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det fordelagtigt at frarense s4 mange skevere som muligt ved den terre proces. Efter-
behandlingen/rensningen i en hydrocyklon vil saledes fortrinsvis ske i forbindelse med

fremgangsmader, hvor forbehandlingen af fibrene omfatter en forpulpning.

De dannede fibre benyttes derefter til dannelse af fibermatten ved en terformningspro-
ces, der i det vasentlige svarer til en terformningsproces, som benyttes ved terform-

ning af papir.

De dannede enkeltfibre vil vere mere eller mindre fibrillerede, hvilket oger tendensen
til at fibrene er i stand til at vikle og rulle sig ind i hinanden. Der opnds siledes auto-
matisk interfiberbindinger i fibermétten. Til visse anvendelsesomrader vil det siledes
ikke vzre nadvendigt at tilsette bindemidler. Imidlertid vil det ogsd vaere muligt at
tilsztte bindemidler for dannelse af interfiberbindingerne mellem enkeltfibrene. Den
fibermatte, som fremkommer, vil siledes have en homogen sammenhengende struktur

over hele tykkelsen.

De bindere, som kan anvendes, kan vere organiske bindere, syntetiske organiske bin-
dere eller naturlige bindere. Som bindere kan anvendes polymerer, for eksempel ther-
moplast. Iszr ved dannelsen af kompositprodukter og hejstyrkeprodukter, hvor den
dannede fiberplade kan siges at vaere en fiberforsterkning, der befinder sig i en matrix
af polymerer, kan der anvendes relative store andele af bindemidlerne. 1 sidanne pro-

dukter kan der siledes anvendes op til 50% bindemidler i forhold til det ferdige pro-
dukt.

Bindemidlerne kan ogs vere tilvejebragt i form af syntetiske fibre, for eksempel bi-
komponentfibre bestiende af polypropylen og polyethylen, polyester, vinyl m.v. I en
sadan situation vil pladens fiksering ske ved opvarmning til plastens smeltetemperatur,
hvorved interfiberbindinger etableres. Som eksempler pa naturlige bindemidler kan
nzvnes stivelse og mezlkesyreprodukter. Sidanne bindemidler kan tilszttes i en andel
pdoptil5-15%.
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Mzngden og typen af bindemidler, der tilszttes, vil saledes afhznge af den tilsigtede
anvendelse af den dannede fibermatte. En fibermatte, der er beregnet til isoleringsmat-
te, vil saledes indeholde meget lidt eller intet bindemiddel. I modsetning hertil vil en
kompositplade for eksempel egenskaber svarende til dem, som kendes fra fiber- og
spinplader, indeholde en storre mengde bindemiddel (10-50%), og bindemiddel samt
fibermatte vil gennemgd en komprimering, samtidig med at interfiberbindingerne

etableres. Herved dannes en kompakt og sterk plade.

Endvidere vil det veere muligt at variere egenskaberne for det dannede produkt ved at
®ndre pA lzngderne af fibrene i produktet. Saledes kan det til visse produkter vare
fordelagtigt at en andel af skzverne fra separationsprocessen tilfores torformningspro-

cessen, sAledes at der dannes en mere kompakt og steerk fibermitte.

Hvis der gnskes fibermatter, der er luftige og blede, tilszties der ikke skevere, og
samtidig foretages der ikke nogen nevneverdig kompaktning af det torformede lag.
Endvidere vil der til sddanne luftige produkter anvendes plantefibre, fortrinsvis herfi-
bre, der er passende rodnet, siledes at de efter afkortning og separering indeholder
mange fibriller, som er medvirkende ti} at give en sammenhzngende fibermatte, som

samtidig er luftig.

Fibermatterne vil ved fremgangsmaden ifelge opfindelsen kunne produceres betyde-
ligt billigere end kartede/ndlede fibermatter. Fibrene kan formes til fibermétter med
tilsetning af meget lidt bindemiddel i forhold til formning af tilsvarende fiberméatter
dannet af trefibre pa grund af den storre fiberlengde for de afkortede plantefibre. Sa-
ledes vil trefibre typisk have en lzngde mellem 1 og 3 mm, hvilket er vesentligt for-
skelligt fra den typiske lengde af plantefibrene, der som nevnt ovenfor iszr vil vzre

mellem 4 og 15 mm.

Som nzvnt kan fibermatten fremstilles uden anvendelse af bindemiddel eller med en
meget lille mzngde bindemiddel. Ved fremstilling af fibermatter til isoleringsformal
vil en tilsztning af bindemiddel i en andel pa 2 - 3% vare nok til at etablere en sam-

menhzngende fibermatte og har- og hampefibre, som er let at handtere. Til sammen-
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ligning vil en tilsvarende isoleringsplade fremstillet af trefibre normalt indeholde 15 -

20% bindemiddel, hvilket er fordyrende for produktet.

Fibermatterne kan som nzvnt fremstilles luftige og blede ved anvendelse af rednede
fibre, som giver mange fibriller ved afkortningen/separationen. Hvis plantefibrene kun
er let rednet eller urednet, vil mange af plantefibrene stadig vere sammenhangende i
fiberbundter. Dette giver en mere hérd og grov fibermétte, idet den dannede fibermas-

se vil indeholde en forholdsvis starre andel af fiberbundter end enkeltfibre.

En fibermatte, der indeholder fiberbundter, vil vere mindre bled og tzt. Imidlertid er
fiberstyrken i en sidan fibermitte storre. Dette vil gere den egnet til fremstilling af
plader, hvor der stilles storre krav til styrke. Ved at regulere forbehandlingen i form af
redningsgrad, eventuelt kombinere med kemisk og/eller enzymatisk behandling, vil

det saledes ogsd vere muligt at pavirke egenskaberne i den dannede fibermétte.

Egenskaberne i fibrene kan saledes kombineres athengigt af anvendelsesomradet.

Fiberbundterne vil omfatte nogle f enkeltfibre eller op til maksimalt 10 - 30 enkelt-
fibre.

Fibermétterne vil almindeligvis vare fremstillet af fibre, som er hydrofobe, idet fibre
fra her og hamp i sterre eller mindre grad er hydrofobe. En hydrofob fiberméatte dan-
nes siledes ved anvendelse af fibre, der kun er behandlet mekanisk (ikke kemisk). Det
vil sige, stznglemne er rednet i kortere eller l&ngere tid og terret ned til et vandindhold
mellem 8 - 18%. Graden af hydrofobitet afhanger af ravarekvaliteten. Jo kraftige
redning jo mindre grad af hydrofobitet. Fibrene kan absorbere fugt fra omgivelserne
og afgive fugten igen og vil veere bestandige overfor rid og angreb af skimmelsvampe

ved normal luftfugtighed.

Alternativt vil det ogsa vare muligt at fremstille fibermatter, hvor fibrene er gjort hy-
drofile. Det er siledes muligt at forbehandle fibrene via en forpulpning eller en en-

zymbehandling, en vaskning og en terring for at videreforarbejde fibrene til cellulose.
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Dette kan ske ved en kogning i vand under tryk eller ved kogning i ekstrudere. En
sidan forbehandling kan udferes med eller uden tilsztning af pulpningskemikalier,

som for eksempel natriumhydroxid.

En fibermatte, der er fremstillet efter en sddan fremgangsmade, kan for eksempel an-
vendes hvor der er behov for absorberende effekt, som for eksempel hygiejnebind,

bleer, tissue-papir m.v.

Terformningsprocessen ger det muligt at fremstille fibermétten med storre eller min-
dre grad af kompaktning og med sterre eller mindre tykkelse. Det vil sdledes vare
muligt at fremstille fibermatterne med tykkelser fra 2 - 5 mm og op til tykkelser pd 2 -
300 mm eller endda tykkere. De dannede fibermétter kan fremstilles med kompakt-

ning fra gramvagte pa 30 glm2 til gramvaegte pa 3000 g/m2 eller mere.

Endvidere vil det ved fremstillingen af fibermatten vare muligt at iblande papiruld,
bindemidler (syntetiske fibre eller organiske bindemidler), skever fra her eller hamp,
trefibre eller iblande brandhemningsmidler ved fremstilling af isoleringsmatter med
brandhzmmende egenskaber. De dannede fibermitter kan siledes tilszttes brand-
hemmende stoffer, som for eksempel salte som boraks (0 - 10%) og borsyre (0 -

10%), aluminiumhydroxid (0 - 15%) eller andre.

Ved fremstilling af fibermatter i en luftig form vil de siledes kunne anvendes som
isoleringsmatter til erstatning for isoleringsmatter fremstillet af mineraluld og glasuld.
De dannede fiberméatter kan endvidere anvendes som byggeplader, som erstatning for
fiber- og spanplader ved at tilfere skevere, bindemidler og foretage en presning af den

dannede fibermitte.

Fibermétten, som er dannet ved en fremgangsmade ifslge opfindelsen, kan indeholde
op til 100% af herfibre eller hampefibre eller en kombination af disse fibre. Endvidere
kan fibermatterne fremstilles med iblanding af andre fibre, som kan vare organiske
eller uorganiske. Selv om det foretrzkkes at fremstille fibermatterne udfra plantefibre,

der afkortes og separeres, vil det ogsd vare muligt at benytte plantefibre, der er dannet
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til blar. Det vil sledes vaere muligt at anvende blar fra tekstilindustrien stammende fra
sdvel her som hamp, og hvor blaren afkortes til de enskede fiberlengder inden form-

ningen af fibermitten ved terformningsprocessen.

De fibre, som kan benyttes ved fremgangsmaden ifolge opfindelsen, kan have forskel-
lige sammenstninger:

- afkortede fibre, der er radnet eller uradnet, bestiende af renset hor- og/eller hampefi-
bre iblandet op til 10% skaver,

- afkortede fibre, der er rednet eller uradnet, primert som enkeltfibre, bestiende af
her- og/eller hampefibre iblandet skavere fra hor og/eller hamp med op til 55% skz-
vere, det vil sige med et minimalt behov for separering/rensning af fibrene,

- korte fibre, der er rodnet eller urednet, primart som fiberbundter og skaver fra her
og/eller hamp,

- frarensede skaver af her og/eller hamp, eller

- frarenset stovfraktion bestiende af meget korte fibre samt skzvere.

Fiberkvaliteten vil afhenge af de enskede egenskaber ved det dannede slutprodukt.
Ved en fordelagtig fremgangsmade til fremstilling af fibermatter, der er egnet som
isoleringsmatter, terres plantestznglerne til et vandindhold, der er mellem 10 og 12%.
Derefter skattes og afkortes steenglerne i en hammermelle, siledes at hovedparten af
fibrene fortrinsvis har en lzngde mellem 3 og 20 mm, hvor fibrene vil have en gen-
nemsnitslengde mellem 4 og 15 mm. Dette sker fordelagtigt ved anvendelse af et rote-
rende rystesold. Derefter torformes fibrene, hvilket fortrinsvis sker ved anvendelse af
et formerhoved, der er placeret over en vakuumkasse, hvorimellem der er anbragt en
formerwire, hvorp4 fibrene aflejres og fastholdes af det vakuum, som er pAfart pa wi-
rens bagside. Fikseringen sker ved en kompaktning samt tilfering af 0 - 3% bindemid-
del. Alternativt kan der dog anvendes op til 20% bindemiddel, hvis der stilles serlige
store krav til den dannede fibermattes handterbarhed.

En fibermatte, som dannes ved fremgangsmade ifelge opfindelsen, behover ikke vare
en plan plade. Siledes vil det veere muligt, at der foretages en slutbehandling samtidig
med fikseringen eller i umiddelbar tilknytning til fikseringen af interfiberbindingerne.
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Saledes vil det vre muligt at bibringe fibermétten en rumlig form, for eksempel en
onduleret form, som ger den egnet som forsterkningsfibre i en kompositplade, for
eksempel en hejstyrke-kompositplade eller en formbar kompositplade. Alternativt kan
fibermAtten tildannes, si den far form som en ensket emballage, for eksempel en kas-
seform eller et begerform. Saledes vil en fibermatte, der er formstabil og fast, kunne
anvendes ved fremstilling af emballageprodukter eller plantepotter. Selve emballa-
gen/plantepotten kan dannes ved en presseoperation i umiddelbar tilknytning t! fikse-

ringstrinnet.

Fremgangsmaden samt fibermitten ifelge opfindelsen vil blive beskrevet nzrmere ved

hjzlp af eflerfelgende eksempler.

Eksempel 1.

Dette eksempel illustrerer en fremgangsmade til fremstilling af en fibermétte af her til
anvendelse som isoleringsmétter til erstatning for mineraluld. S&vel strd fra her, bade
olie- og spindher, samt hamp kan anvendes. De bedste fibre fis fra spindher, der er
velradnet samt evt. hamp, sifremt den er rednet tilstrekkeligt. Her er givet et eksem-

pel med fremstilling af fibermdtter til isolering pa basis af spindher:

Herstriet skarlzegges og efler ca. 10 dages vejring pa skér mejeterskes froene med en
almindelig mejetzrsker. Herefler ligger halmstréet i en halmstreng/skar pd marken og
redner. Redningsprocessen kan folges ved at konstatere farveskift i stréet. Den onske-
de redningsgrad er opnet, nar farven p stréet/fibrene skifter til lysgrd. Det kan kom-

me pA tale at vende skéret for at sikre en ensartet redning.

Redningsprocessen falges naje, og der udtages daglig prover for at konstatere hvor

langt fremskreden redningsprocessen er i handskzttede stra.

Nar det onskede farveskift er indtradt bjerges halmen ved presning i balier, helst rund-

baller, normalt sker dette ved et terstofindhold p4 ca. 85% i halmen (15 % vand).
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Ballerne transporteres til fabrikken, hvor de terres ned til 12% vandindhold. Efter
nedterring oprulles/oprives ballen, og herstriet fores ind i hammermellen, hvor skzt-
ningen foregdr. Fra mellen fores fibermassen, der nu bestar af sivel fibre som vedde-
le/skvere via cyklon over i et roterende rystesold, hvorved skaverne samt stov sorte-
res fra. Den nu uldne fibermasse har en gennemsnitslengde pé ca. 4 - 15 mm. En del
fibre er dog lzngere. Fiberlengden kan til en vis grad tilpasses ved at regulere soldet
pa hammermellen samt ved at regulere indstillingen og soldet ved den efterfolgende
sortering pa det roterende rystesold. Normalt renses fibrene indtil et indhold pd 5%

skever. Ved yderligere rensning opnis et forholdsmassigt sterre tab af fibre.

Den rensede fibermasse transporteres via rer til métteanlegget, hvor der sker en tor-
formning. Dette sker for eksempel ved anvendelse af et formerhoved, der er placeret
over en vakuumkasse, hvorimellem der er anbragt en formerwire, hvorpa fibrene aflej-
res og fastholdes af det vakuum, som er pafert wirens bagside. Mitteanlzgget indstil-
les til at forme en fibermétte/matte i den enskede hejde. Dette reguleres vha. hastighe-
den hvorved fiberfoder (balebreaker) doseres via transportbleser til formerhoved.

Samtidig reguleres fremkerselshastigheden pa wire.

Onskes fremstillet en métte il brug som isolering af lofler og vegge m.v. reguleres
hejden pa fibermitten til for eksempel 200 mm med en ensket gramveagt pa for ek-
sempel 3000 g/mz. Til visse isoleringsformal enskes en si let fiberméatte som muligt,
under disse forhold bliver fibermétten ikke kompaktet.

@nskes fremstillet en fibermatte, der er mere kompakt og evt. af mindre hejde foregar

det ved at regulere grad af kompaktning af fibermitten inden eventuel fiksering i ovn.

Under processen hvor fibrene drysser ud p4 formerwirer og fores frem tilfores 2- 3%
binder for eksempel i form af en bikomponent bestiende af polyethylen og polypropy-
len. Fiksering af fibermatten sker ved en varmebehandling i ovn ved ca. 145°C, det vil

sige fibermatten feres via formerwire gennem en ovn med den gnskede temperatur.
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Under processen (inden fiksering i ovn) tilfores evt. brandhemmende stoffer som for
eksempel salte som boraks (0-10%), borsyre (0-10%), aluminiumhydroxid (0-15%)

eller andre. Saltene kan drysse ned i fibrene eller de kan sprajtes pé fibrene.

Efter fiksering af fibermétten rulles den op via en opruller og emballeres. Under denne
proces kan fibermatten rulles hardt sammen. Ved oprulning opnér fibermatten samme

storrelse og volumen som inden oprulning, idet fibermatten puffer op.

Den ferdige fibermétte er bled og smidig. Farven vil afhengig af redningsgrad vare
gullig/lys gra til morkere gra. Filtmitten vil kunne fremstilles til en billigere pris end
de gengse nile-kartede fibermatter. Fibermdtten har en varmeisolering svarende til en
lambdavardi pa -0,40. Umiddelbart skyer filtmAtten fugt pa grund af hydrofobe egen-

skaber, men filtmatten er dog i stand til at optage og afgive fugt med omgivelserne.

Eksempel 2.
Dette eksempel illustrerer en metode til fremstilling af fibermétte pa basis af hercellu-
lose til brug i tissueindustrien som for eksempel absorberende papir eller som cover

stocks.

Fibrene fremstilles som overfor i eksempel 1. beskrevet inden matteformning. Red-
ningsgrad kan vzre fra helt urednede til kraftigt rednede fibre. De nu rensede uldne
fibre udsettes for en forpulpning. Dette kan ske ved kogning i vand under tryk eller
ved kogning i ekstruder. Forbehandlingen gennemferes med eller uden tilsztning af
pulpningskemikalier for eksempel kaustisk soda (natriumhydroxid). Behandling i eks-
truder kan forlebe ved relativt hejt torstofniveau, ca. 10%, men ogsa ved lavere tor-

stofprocent.

Anvendes ekstruderbehandling foregér impragnering af fibrene samtidig med en op-
skzring af fibermassen. Efter ekstruderbehandling fores fibermassen over i en behol-
der, og koges ca. 1. time ved knap 100°C. Efterfolgende vaskes pulpen for sukker- og
ligninrester. Fibermassen bestr nu af en homogen fordeling af fibre i en opslemning,

der indeholder fra O - 5% urenheder primart stammende fra skeverne. Disse kan fra-
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renses via en centricleaning i hydrocyklon. Pulpen kan eventuelt forud for rensning i
hydrocyklon raffineres i en refiner, hvis der anskes en fibrillering af fibrene. For ek-

sempel en skiveraffiner, “wide angle”- refiner eller for eksempel en skzremolle.

Pulpen af her bestdr efter forpulpning af nesten ren cellulose med et indhold pa 80 -
95% cellulose. Torstofudbyttet er mellem 75 - 90%. Fiberlengdefordelingen er malt
med Bauer McNett index mellem 200 - 300, fortrinsvis mellem 240 - 280. Styrken i

hercellulosen er malt i Nm/m¥em? fra 100 - 160 eller mere.

Onskes bleget pulp kan tilsettes 2% peroxid og der opnis en lyshed pi ca. 75
(Bligthness).

Den ferdige pulp terres og defibreres i en slaglemelle/hammermelle, sifremt fibrene
enskes helt defibreret inden formning til fibermatte. Formning foregar som beskrevet i
eksempel 1, men der fremstilles en tyndere métte afhzngig af anvendelsesformal som
for eksempel ved anvendelse til absorberende papir til brug i bind og lignende (ca. 70-
ca. 200g/m%) En meget tynd métte (20 g/m?) vil kunne anvendes som coverstock ved

iblanding af ca. 15% eller mindre hydrofobe bindere.
Produkterne er selv uden blegning af pulpen meget lyse fra lysgra til hvidlig.

Eksempel 3.

Dette eksempel illustrerer en metode til fremstilling af formstebte kompositter pa ba-
sis af fibermatten af hamp eller her.

Som udgangspunkt for at opni en fiberplade af hgj styrke er det muligt at anvende
forholdsvis urednede fibre evt. iblandet skevere. Fiberstyrken i urednede til let rod-
nede fibre er hejere end for sterkt rednede fibre. Savel her som hamp vil vere veleg-
net rAmateriale grundet fibrenes haje styrke. De frarensede veddele, skzver, vil ogsi

kunne anvendes til kompositter svarende til spAnplader.,
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Fibermatten fremstilles som overfor i eksempel 1. beskrevet inden mitteformning. Der
fremstilles en fibermatte af ensket hejde og gramvagt, for eksempel 300 g/m’. Fiber-
matten er ved anvendelse af forholdsvis urednet her eller hamp meget stiv og hérd.
Indholdet af skever kan tilpasses efter enske. Jo hajere indhold desto stivere matte

inden formstebning.

Under mittefremstillingen pisprajtes en sAkaldt plantefibercompatiliser, det vil sige en
kemisk modifikation med for eksempel isocyanat ( ca. 1 - 2%) for at sikre de hydro-
fobe fibre fir en overflade, der er forenelig med traditionelle bindere, sdsom formalde-
hyd m.fl., der anvendes som binder i fiberpladen. | stedet for tilsztning af formalde-

hyd kan EVA (evanylacetat) eller naturlige bindemidler vere en mulighed.

Ligeledes belimes fibrene under mittefremstillingen eller umiddelbart efter inden
presning ved varme, vakuum eller autoklave/stabning, som de traditionelle metoder til

fremstilling af fiberplader og spanplader.

De formstebte kompositter baseret p& her- eller hampefibre har en styrke p4 linie med

hard masonit.

Onskes fremstillet en hojarmeringskomposit anvendes en sterre andel organiske bin-
dere sisom syntetiske polymere, der omfatter termoplaster og hzrdeplaster for eksem-
pel polypropylen, polylactat og polyester. Der tilszttes ca. 50% binder. Tilsztning af
binder foregdr under méttefremstillingen, og fibermatten hejtrykspresses efterfelgen-

de til de onskede faconer. Forming forleber som beskrevet under eksempel 1.

Hejarmeringskompositterne har en styrke p hejde med glasfiber, og er anvendelige

som erstatning for plastkompositter og glasfiberkompositter.
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PATENTKRAY

1. Fremgangsmade til fremstilling af en fibermétte under anvendelse af plantefibre,
hvor fibrene forbehandles, og hvor mitten dannes ved en terformningsproces, idet
fibrene orienteres tilfzldigt, kendetegnetved trin, hvor planterne hestes ved
skarlegning efterfulgt af mejetaerskning, hvor plantestengler rednes helt eller delvis
og derefter torres for tilvejebringelse af et ensket vandindhold, afkortes og separeres
for etablering af en fibermasse omfattende stort set enkeltfibre med lzngder indenfor
det gnskede interval mellem 0,1 og 30 mm, og hvor matten fikseres, idet interfiber-
bindinger i det mindste delvis etableres mellem enkeltfibrene, idet disse er mere eller

mindre fibrillerede.

2. Fremgangsmade ifolge krav 1, kendetegnet ved, at forbehandlingen omfatter
en afkortning af fibrene til en lengde mellem 3 og 20 mm og iser mellem 4 og 15

mm.

3. Fremgangsmdde ifolge krav 1 eller 2, kendete gnetved, at fibrene rednes del-
vis pa marken, og at de derefter bibringes en eventuel yderligere styret redning i vand

tilsat enzymer inden afkortningen.

4. Fremgangsmide ifalge et hvilket som helst af de foregdende krav, kendeteg-
n et ved, at interfiberbindingerne etableres ved pafering af organiske bindere, synteti-

ske organiske bindere eller naturlige bindere.

5. Fremgangsmade ifolge et hvilket som helst af de foreglende krav, kendeteg-
n et ved, at fibrene velges blandt har og hamp.

6. Fremgangsmide ifelge et hvilket som helst af de foregiende krav, kendeteg-
netved, at stenglerne i en hammermelle skattes og afkortes til ensket lzngde, at

fibre indenfor ensket lengdeinterval separeres ved anvendelse af et roterende ryste-
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sold, at fiberfraktionen terformes til en métte, idet fibrene indblases i et formerhoved,

der er anbragt over en formerwire, som er pifert vakuum fra bagsiden.

7. Fremgangsmade ifolge et hvilket som helst af de foregdende krav, kendeteg-

n e t ved, at den dannede maitte fikseres ved tilforsel af mellem 0 og 20% binder.

8. Fremgangsmade ifelge et hvilket som helst af de foregiende krav, kendeteg-

n e t ved, at den dannede métte indeholder mellem 0 og 10% skaver.

9. Fremgangsmade ifolge krav |,k e nd e te g n e t ved, at afkortning og separation af
fibre foretages i ter tilstand, og at forbehandlingen omfatter, at fibrene forpulpes, idet
fibrene koges i rent vand under tryk eller koges i en ekstruder, at de behandles kemisk,
for eksempel ved tilsztning af base, at de vaskes, og at de terres inden de dannede

fibre terformes.

10. Fibermitte fremstillet ved en fremgangsméde ifolge et hvilket som helst af de
foregende krav, kendete gnetved, at den har karakter som en non-woven mitte
og er fremstillet med tykkelser mellem 2 og 300 mm og med gramvagte mellem 30 og
3000 g/m?.

11. Anvendelse af en fibermitte fremstillet ved en fremgangsmade ifelge et hvilket

som helst af kravene 1-8 som isoleringsmatte.
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