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(54) DURCH AUFMAHLEN VON HOLZSTUCKEN ERHALTENE FASERAGGREGATE MIT AUFGERAUHTER OBERFLACHE

(57) Vorgeschlagen werden durch Aufmahlen von Holzstiik-
ken, insbesondere Holzabfdllen, erhaltene Faseraggrega-
te mit aufgerauhter Oberfléche mit dem Kennzeichen, daB
teilweise abgelGste Bestandteile von der Oberfldche der

Faseraggregate abstehen, von denen zumindest ein Anteil
gekrduselte Form aufwelst, ein Verfahren zu ihrer Her-
stellung, ihre Verwendung zur Herstellung von Formkor-
- pern sowie damit hergestellte Formkdrper.
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Die Erfindung betrifft durch Aufmahlen von Holzstiicken erhaltene Faseraggregate mit
aufgerauhter Oberfldche, ein Verfahren zu ihrer Herstellung, ihre Verwendung sowie

daraus hergestellte Formkérper.

Aus der DE-OS 20 53 419 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Mahlen von
Papierstoff bekannt, bei dem Holzstiicke, z.B. Fichtenschnitzel, Fichtenspdne oder
Fichtensdgemehl, unter erhéhtem Druck und ohne anhaftende Fliissigkeit unter
Anwendung eines praktisch gasférmigen Konditionierungsfluids (Dampf) vermahlen
werden, wobei im Endbereich der Mahlstufe ein Trennvorgang zwischen
korrespondierenden Mahlflachen, von denen sich eine mit Bezug auf die andere dreht,
durchgefiihrt wird, bei dem lange Fasern wund Faserbiindel, bei denen
Oberflichenbereiche aufgerauht sind und ihre Wandstruktur gebrochen ist, hergestellt

werden. Als Mahlvorrichtung ist ein Druck-Doppelscheibenrefiner geoffenbart.

Das so erhaltene Produkt ist ein Zwischenprodukt, das anschlieRend weitervermahlen

wird.

Demgegeniiber sind erfindungsgemiB Faseraggregate mit aufgerauhter Oberfliche als
Endprodukt vorgesehen, bei denen teilweise abgeldste Bestandteile von der Oberfliche
der Faseraggregate abstehen, von denen zumindest ein Anteil .gekrduselte Form

aufweist.

Die erfindungsgemilen Faseraggregate weisen vorzugsweise in einer Richtung eine

maximale Lange von bis zu 5 mm, vorzugsweise zwischen 1 und 2 mm, auf.

Wie gemidR dem Stand der Technik wird zur Herstellung der Faseraggregate Weichholz

bevorzugt.
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Erfindungsgemi werden weiterhin die Holzsticke so aufgemahlen, dall sie ohne
weitere Vorbehandlung befeuchtet und zwischen korrespondierenden Mahlfiachen
aufgemahlen werden, von denen eine eine abrasive Oberflache aufweist. Die abrasive
Mahlfliche ergibt die Freilegung eines wesentlich hoheren Anteils an klebenden

Schleimstoffen als dies durch nicht-abrasive Mahlflachen maglich ist.

Vorzugsweise ist dabei die Mahlfliche mit abrasiver Oberfliche eine unbewegte

Mabhlflache.

Vorteilhaft werden die Holzstiicke auf eine Freiheit von nicht mehr als 15, vorzugsweise
nicht mehr als 12° SR aufgemahlen. Dadurch wird eine kurze Entwdasserungszeit bei der

Formgebung erzielt.

Eine Relativgeschwindigkeit zwischen den Mahlflachen von nicht unter 56 m sec” wird

bevorzugt.

Die erfindungsgemalen Faseraggregate weisen die Eigenschaft auf, infolge ihrer von der
Oberfliche abstehenden gekriuselten Bestandteile, z.B. Einzelfasern oder Fibrillen,
einerseits eine geringe Schiittdichte aufzuweisen und anderseits im nassen Zustand

untereinander verhaken zu kénnen.

Dies macht sie insbesondere geeignet zur Herstellung von Formkdrpern, die zur
Verfestigung keinerlei Bindemittel benétigen, also selbstbindend sind, wohl aber auch
fremdgebunden werden kénnen, oder als Fillstoffe fiir alle Ansdtze, bei denen
volumenbringende Holzpartikel zuldssig oder gewiinscht sind, z.B. zur Herstellung von
Verpackungsmaterialien, Leichtestrichen, Dammschichten, Innenwidnden etc. Eine
besondere Anwendungsform ist als Mittelschicht von Kartonagen, wofir eine

Aggregatgrolie von unter 0,3 mm bevorzugt wird.
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Die Herstellung von Faserplatten unter Verwendung von Holzfaserbiindeln, die aus nur
wenigen Fasern bestehen, und die eigengebunden sein konnen, d.h. bei deren
Verfestigung man sich inhédrenter Bindekrifte bedient, ist bereits Stand der Technik.
Dabei muR jedoch in jedem Fall bei der Verfestigung verprefit oder heillverpreft
werden, wobei bei niederem Druck Dammplatten (Dichte <350 kg m>) und bei hohem
Druck Hartplatten erhalten werden. Bei der Verwendung der -erfindungsgemafen
Faseraggregate zu Formkdrpern mufl nicht verdichtet werden - im Gegenteil wiirde bei
hoher Verdichtung die vorteilhafte Eigenschaft der Voluminositdt der Faseraggregate

verlorengehen.

Die Verfilzung von Zellulosefasern ist das Prinzip der Papierherstellung und wurde auch
bereits bei der Herstellung von Leichtbaustoffen aus Holzabfallen vorgeschlagen, wobei
gemdl der DE-PS 898 964 einer Aufschlimmung von, z.B. im Defibrator erhaltenen,
langen Holzfasern Faserschleimstoffe zugesetzt werden und das daraus erhaltene Vlies
ohne Druckanwendung einfach getrocknet wird. Die Faserschleimstoffe miissen dabei
die Eigenschaften von klebfihigen Bindemitteln oder Kittsubstanzen besitzen; die

erhaltenen Produkte sind somit fremdgebunden.

Eine weitere wesentliche Eigenschaft der erfindungsgemiRen Faseraggregate ist die, daf
die massive Holzkomponente bei der NaBverarbeitung kein Innenwasser aufnimmt; das
Oberflichenwasser ist einfach zu entfernen, wozu nicht einmal gegenlber der
Umgebungstemperatur erhohte Trockentemperaturen nétig sind, wenn man von einer

Umgebungstemperatur von etwa 20°C oder dariiber ausgeht.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines Beispiels niher beschrieben: Eine
Mischung aus 70 Gew.-% Gattersigemehl und 30 Gew.-% Kreissigemehl wurde in
einen wasserbeschickten Schwimmy/Sinktank an einer Seite eingebracht, der mindestens
eine Oberflichenforderwalze mit Forderleisten aufweist, die das Schwimmgut erfassen
und unterhalb der Férderwalze und unterhalb des Wasserspiegels hindurchfordern, so

daR das Schwimmgut zwangsbenetzt wird. An der anderen Seite des
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Schwimm/Sinktanks wird das angeforderte Schwimmgut Gber eine Abschopfwalze,
deren Form etwa der Forderwalze entspricht, kontinuierlich abgeschopft und in einer
Menge von etwa 500 kg/h Trockensubstanz mit einer Stoffdichte von 10 % einem

Einscheibenrefiner zugefihrt.

Die Daten und Betriebsparameter des Scheibenrefiners sind:

Rotorscheibe: Durchmesser: 600 mm, Material: 1.4571,
Bestiickung: 1000 Leisten, Mahlbreite: 60 mm,
Statorfliche:  Material: 1.4571,
Bestiickung:  GemiR AT-PS 393 520 metallkarbidteilchenbeschichtet. Mittlere
KorngréRe 0,5 mm, kubische Form.
Rotorscheibendrehzahl: Durchschnittliche Relativgeschwindigkeit: 56 m/sec.
Mabhlspaltweite: 1 mm.
Mahlguttemperatur: a) Einla 20°C,
b) Auslalk 40°C.

Das durchgesetzte Material wurde im freien Fall abgezogen und wies einen mittleren

Teilchendurchmesser von 0,3 - 1 mm auf.

Im Scheibenrefiner wird das Mahlgut an der der abrasiven Statoroberfliche
zugewandten Seite weitaus stdrker erwdrmt als an der Rotorseite, so daB dort der
Wasseranteil geringer ist, wodurch Oberflichenbestandteile der Mahlgutteilchen

teilweise abgeldst und in gekrduselter Form fixiert werden.

Fig. 1 ist ein Mikrophoto von erfindungsgemiRen Faseraggregaten in 100-facher
VergroRerung; Fig. 2 zeigt diese Faseraggregate in lockerem Verbund in 32-facher
VergroRerung. In Fig. 1 sind die einzelnen Faseraggregate mit 1 bezeichnet, wobei der
dichtere Holzkern das Bezugszeichen 2 trigt. Die gekriduselte Form von abstehenden

Bestandteilen 3 ist deutlich zu erkennen.
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Die Spaltbreite und die Rotorscheibendrehzahl werden auf die Oberflachenbestiickung
des Refiners und den zu erzielenden Teilchendurchmesser abgestimmt. Dabei soll bei
einer Spaltbreite von 0,3 - 1 mm und einer Statorflachenbestiickung von 0,5 bis 1 mm
Héhe sowie einer Rotorflichenbestiickung von 2 bis 4 mm Ho6he die mittlere
Relativgeschwindigkeit nicht unter 50 m sec’ liegen, da sonst die Temperatur an der
Statoroberfliche zu niedrig ist. Das Mindestverhdltnis der summierten
Arbeitskantenlingen zwischen Rotor- und Statorscheibe sollte etwa im Bereich von 1:5

liegen.

Sebstverstindlich kénnen auch Doppelscheibenrefiner eingesetzt werden, bei denen die
mittlere, an beiden Seiten bestiickte Scheibe rotiert und die beiden AuBenscheiben die

Statorscheiben bilden.

Die erfindungsgemiBen Faseraggregate werden naf, d.h. unter Wasserzusatz, zu
Formkorpern verarbeitet. Dies kann z.B. durch kontinuierliches Aufgiefen eines
Aggregatbreis auf Entwasserungs-(und Verdichtungs)binder oder durch EingieBen in
pordse Formen mit gegebenenfalls Nachverdichtung, je nach der gewiinschten
Enddichte, erfolgen. Dabei ergibt sich auf Grund der bereits erwdhnten leichten
Entwisserbarkeit eine Entformbarkeit unmittelbar nach der Nachverdichtung. Der
Umstand, daR die erfindungsgemifen Faseraggregate einen massiven Holzkern

aufweisen, ergibt hohe Druckfestigkeiten der Endprodukte.

In trockener Form konnen die erfindungsgemilen Faseraggregate, wie bereits erwahnt,

als Fullstoffe, z.B. als Isoliermaterial, eingesetzt werden.
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Anspriiche:

1. Durch Aufmahlen von Holzstiicken, insbesondere Holzabféllen, erhaltene
Faseraggregate mit aufgerauhter Oberfliche, dadurch gekennnzeichnet, daf teilweise
abgeldste Bestandteile von der Oberflache der Faseraggregate abstehen, von denen

zumindest ein Anteil gekrduselte Form aufweist.

2. Faseraggregate nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf die Faseraggregate
in einer Richtung eine maximale Lange von bis zu 5 mm, vorzugsweise zwischen 1 und

2 mm, aufweisen.

3. Faseraggregate nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR sie aus

Weichholz gebildet sind.

4. Verfahren zur Herstellung der Faseraggregate nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
bei dem Holzstiicke unter Wasserzusatz aufgemahlen werden, dadurch gekénnzeichnet,
daR die Holzstiicke ohne weitere Vorbehandlung befeuchtet und zwischen
korrespondierenden Mahlflichen aufgemahlen werden, von denen eine eine abrasive

Oberfliche aufweist.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dall die Mahlfliche mit

abrasiver Oberfliche eine unbewegte Mahlflédche ist.

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daf® die Holzstiicke
auf eine Freiheit von nicht mehr als 15, vorzugsweise nicht mehr als 12° SR

aufgemahlen werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dall die
Holzstiicke bei einer Relativgeschwindigkeit zwischen den Mahlflichen von nicht unter

- -1
56 m sec aufgemahlen werden.



AT 000 374 Ul

8. Verwendung der Faseraggregate nach einem der Anspriiche 1 bis 3 zur
Herstellung von Formkérpern, wobei die Faseraggregate unter Wasserzusatz in eine

gewiinschte Form gebracht, gegebenenfalls verdichtet und anschlieBend getrocknet

werden.

9. Verwendung nach Anspruch 8, wobei die Formkérper an Umgebungsluft

getrocknet werden.

10. Verwendung der Faseraggregate nach einem der Anspriiche 1 bis 3 als Fiillstoffe.

11. Formkérper, hergestellt unter Verwendung der Faseraggregate nach einem der

Anspriiche 1 bis 3.
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