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69 Geruchsarmer, schall- und warmedimmender Formkérper sowie Verfahren zu dessen Herstellung.

@ Das vorliegende Verfahren zum Herstellen eines ge-

ruchsarmen Formkorpers aus schall- und warmedam-
mendem Faservlies (7) sieht vor, den Formkérper gleich-
massig zu vernetzen, indem der Formraum einer heizba-
ren Presse druckdicht abgeschlossen wird und ein als
Waérmetrdger wirkendes heisses Fluid in diesen Formraum
eingebracht wird. Dieses Fluid wird unter erhthtem Druck
und unter stationaren Bedingungen in der Pressform (1)
belassen bis die gewiinschte Vernetzung zu Stande ge-
kommen ist. Dann erst wird das Fluid wieder entspannt
und aus der Pressform abgelassen. Vorzugsweise wird als
Fluid ein geséttigter trockener Wasserdampf verwendet.
Der mit diesem Verfahren hergestelite Formkérper zeich-
net sich durch eine gleichméssige Vernetzung und eine
Verminderung des Bindemittelgehaltes aus.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft einen porésen,
schall- und/oder warmedammenden Formkérper,
insbesondere zum Auskleiden schall- und/oder wir-
meabstrahiender Fahrzeugteile, bestehend aus ei-

-nem mit einem thermoplastischen Bindemittel ver-
setzten und in einer Pressform ausgeformten und
verfestigten Faservlies aus natirlichen Fasern und
einem Verfahren zu dessen Herstellung.

Solche Formkérper finden ihre Verwendung vor-
zugsweise in der Automobilindustrie, wo sie als Iso-
liermatten auf dem Karosserieboden, an der Stirn-
wand oder im Motor- resp. im Kofferraum befestigt
werden. Fir den passgenauen Einbau sind diese
Formkdrper den jeweiligen Konturen entsprechend
geformt. Je nach ihrer Verwendung kénnen sie mit
einem stoffartigen Dekor resp. einer schmutzabwei-
senden Schutzschicht versehen sein.

Dabei tritt heutzutage neben den technischen Ei-
genschaften wie akustisch wirksame Isolierfahigkeit
und den &sthetischen Aspekten vor allem die ge-
sundheitliche Vertréglichkeit der verwendeten Form-
korper in den Vordergrund. Es ist bekannt, dass
durch das Freisetzen von Substanzen nicht nur un-
angenehme Geriiche entstehen, sondern auch
Ubelkeit und allergische Reaktionen ausgeldst wer-
den konnen. Speziell gilt dies bei mit Phenolharz
verfestigten Vliesstoffen.

Im allgemeinen werden solche Formkdrper durch
Heisspressen in geeigneten Formpressen herge-
stellt. Dabei wird ein sog. Halbfabrikat d.h. ein Fa-
servlies aus Natur- und/oder Kunstfasern, mit pul-
verférmig vorliegenden Bindemitteln, insb. Phenol-
harz z.B. Novolak, welches bei entsprechend
erhdhter Temperatur thermisch polymerisiert in der
beheizbaren Formpresse in die gewiinschte Form
gebracht.

Ein konventionelles Verfahren zur Herstellung
von Formkdrpern aus Faservliesen wird z.B. in der
US-A 4 327 049 beschrieben. Das Viies, bestehend
aus einem Laminat aus thermoplastischem Material,
2.B. aus Polystyrol oder Polyurethan-Schaum, wird
in einer heizbaren Formpresse bis zum Erweichen
aufgeheizt und anschliessend verpresst. Dabei ist
es, insbesondere bei Formteilen von grisserer Dik-
ke wie 80 mm, schwierig eine homogene Hitzever-
teilung Uber das gesamte Faservlies und damit ein
Formteil mit Uberall gleichen physikalischen, insbe-
sonders akustisch isolierenden Eigenschaften zu er-
halten. Dariiber hinaus vergréssert sich bei erhéh-
ten Presstemperaturen das Risiko der Zersetzung
der verwendeten Substanzen und damit natirlich
die Freisetzung dieser unerwiinschten Zersetzungs-
produkte.

Um den Nachteil der schlechten Durchwirmung
zu vermeiden, wird in der US-A 5 108 691 ein sog.
HCTM (High Caloric Transfer Medium) Prozess vor-
geschlagen, bei dem die Faservliese z.B. harzver-
bundene Glasfasern - zusétzlich zur Wirmebe-
nandlung in der Formpresse ~ noch mit Uberhitztem
Dampf durchstromt werden. Dieser Dampf von ge-
eigneter Temperatur durchdringt das Vlies und er-
moglicht damit die Erhthung der Verform-Tempera-
tur im Innern des Pressvolumens.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

56

60

65

Es hat sich jedoch gezeig!, dass dieses Verfah-
ren nur bei Verwendung von Halbfabrikaten mit
gleicher Dichte an allen Stellen gut funktioniert. Tei-
le von unterschiedlicher Dichte werden hingegen
unterschiedlich gut durchstrémt, so dass es vor-
kommen kann, dass manche Stellen bereits ausge-
hértet sind, andere jedoch noch einen hohen Anteil
an nicht-polymerisiertem Material aufweisen. Da-
durch besteht naturlich wieder die Gefahr des Frei-
setzens von gesundheitsgefadhrdenden Substan-
zen, wie z.B. Formaldehyd oder Ammoniak.

Man hat auch schon versucht (vgl. US-A
4 623 499) ein fir die Polymerisationsreaktion kata-
lytisch wirksames Reaktionsgas durch die geschlos-
sene Pressform strémen zu lassen. Es hat sich je-
doch gezeigt, dass auch mit dieser Durchstrémtech-
nik keine geruchsfreien Formkdrper hergestellt
werden kénnen. Insbesondere scheinen sich auch
hier im Formkérper gut und schlecht durchstrémte
Bereiche auszubilden. Ebenso scheinen verschie-
den stark verpresste Bereiche oder Bereiche mit er-
héhtem Wassergehalt zu lokal stark differierenden
Reaktionsausldsezeiten zu fiihren. Jedenfalls kén-
nen damit Formkdrper mit einer Dicke oberhalb 30
mm nicht befriedigend ausgehartet werden und wei-
sen an den Eintrittsstellen Verbrennungserscheinun-
gen auf.

Ein weiterer wesentlicher Nachteil der oben ge-
schilderten Verfahren besteht darin, dass das im
Halbfabrikat pulverférmig vorliegende Bindemittel
durch das durchstromende Medium wegtransportiert
wird und deshalb zu lokalen Inhomogenititen der
Bindemittelverteilung flihrt. Ausserdem kondensie-
ren diese derart weggeblasenen Harze in der Regel
an den Austrittséffnungen der Pressform und bedin-
gen eine aufwendige manuelie Wartung/Reinigung
derselben. Als besonders problematisch erweisen
sich jedoch die unerwlnscht hohen Mengen an to-
xischen Substanzen (Formaldehyd, Ammoniak;
Phenol etc.) welche durch die unvollstindige Ver-
netzung der Bindemittel frei werden. Kritisch sind
offensichtlich jene Bereiche, in denen eine zuwenig
wirksame Erwarmung bewerkstelligt wurde, so dass
das Harz wohl Ammoniak und Formaldehyd freige-
setzt hat, jedoch das Harz aufgrund einer zu niedri-
gen Temperatur nicht in der Lage ist, sich mit dem
Formaldehyd zu vernetzen. Ausserdem unterliegen
die Bereiche mit ungeniugend vernetztem Bindemit-
tel einer raschen Zersetzung, bilden als sekundare
Effekte den bereits erwdhnten unangenehmen Ge-
ruch und sind potentielle Faulnis- und Schimmelher-
de.

Es ist deshalb die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung einen Formkérper zu schaffen, welcher die
Nachteile der bekannten Formkérper nicht aufweist
und insbesondere ein geringes Emissionspotential
an toxischen Substanzen und unangenehmen Ger(-
chen aufweist.

Denkbare L&sungsansitze liegen etwa in der
Verlangerung der Prozesszeit und/oder der Erhé-
hung der Prozesstemperatur. In diesem Zusammen-
hang ist zu bedenken, dass die maximal zuléssige
Temperatur, um eine Karbonisierung der Naturfa-
sern zu vermeiden, um 180°C liegt. In allen be-
kannten Féllen wird der Bindemittelanteil derart be-
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messen, dass auch in den sich nur schlecht vernet-
zenden Bereichen des Formkdrpers eine genugen-
de Stabilitdt erzielt wird. Die relativ hohen Anteile
an unvernetzten Bindemitteln resp. Spaltprodukten
wird dabei in Kauf genommen.

Erfindungsgeméass wird die gestellte Aufgabe je-

_doch dadurch geldst, dass ein Formkérper geschaf-
fen wird, dessen Bindemittel in allen Bereichen des
pordsen Formkérpers gleichmassig vernetzt ist und
zwar unter Verwendung von thermoplastischen Fa-
sern als Bindemittel. insbesondere wird dadurch ein
Formkérper geschaffen, welcher durch den Ersatz
herkémmlicher Harze durch thermoplastische Fa-
sern als Bindemittel, eine Formaldehydemission von
weniger als 2 ppm aufweist.

Bei allen bis anhin hergestellten Produkten zeigt
sich namlich, das keine gleichférmige Durchpolyme-
risation resp. Vernetzung vorliegt und der Formkér-
per, je nach Verformungsgrad und Dicke stellenwei-
se verbrannte und/oder gar nicht vernetzte Bereiche
aufweist.

Es ist deshalb auch die Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung eines
erfindungsgemassen Formké&rpers zu schaffen, mit
welchem die Verbindung von thermoplastischen Fa-
sern mit den Fasern des Vlieses an allen Orten und
unabhéngig von der spezifischen Formgebung und
dem Feuchtigkeitsgehalt mdglichst gleichzeitig aus-
gel6st wird und gleich schnell erfolgt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass dadurch
geldst, dass zur Herstellung der Formkérper ein
heisses Fluid unter erhhtem Druck im Bereich von
2-20 bar, in den das Halbfabrikat enthaltenden
Hohlraum einer druckdicht geschiossenen Press-
form eingelassen wird, wahrend der Dauer der Ver-
netzung zwischen den thermoplastischen Fasern
und den Fasern des Vlieses das Fluid weiterhin un-
ter diesem Druck gehalten wird, vor der Entnahme
des erzeugten Formkdrpers aus der gedffneten
Pressform, das Fluid aus der Formpresse abgelas-
sen und einer Filteranlage zugefiihrt wird.

Beim bevorzugten Verfahren zur Herstellung des
erfindungsgeméassen Formkérpers aus thermoplasti-
schen Bindefasern und Vliesfasern wird ein aus
mindestens einer Schicht bestehendes Halbfabrikat
in eine offene heiz- und kihlbare Formpresse ein-
gelegt, beim Schliessen der Formpresse druckdicht
abgeschlossen und bei Bedarf verdichtet. Durch
Einleiten eines energiereichen Druckgases, vor-
zugsweise Wasserdampf, in das Formnest werden
fir die Verbindung der verschiedenen Fasern ideale
Temperatur- und Feuchtigkeitsbedingungen in allen
Bereichen des Formkorpers gleichzeitig bewerkstel-
ligt. Dieses Druckgas erzeugt im Formnest einen
Innendruck von mehreren bar, welcher solange auf-
rechterhalten wird, bis die eingebrachten thermopla-
stischen Fasern mit den Vliesfasern vernetzt sind.
Im Unterschied zu konventionellen Verfahren wird
also keine Fluidstrémung erzeugt, sondern bleiben
die Druckverhéltnisse wéhrend der Herstellung sta-
bil. Durch die Verwendung von thermoplastischen
Fasern ansteile der (blichen Phenol-Novolak Pul-
verharze reduziert sich der Anteil an gasférmigen
und toxischen Spaltprodukten wahrend der Aushér-
tungszeit auf ein Minimum und eine Emission von
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Formaldehyd, Ammoniak oder Phenolen ist bei der-
artig hergesteliten Formkérpern nicht zu befurchten.
Weiterhin kdnnen durch die Verwendung von ther-
moplastischen Fasern unterschiedlicher Lange bzw.
unterschiedlichen Gehaltes die mechanischen Ei-
genschaften der Formké&rper in einem weiten Be-
reich variiert werden. Die Herstellung der Formkér-
per unter statischen Druckbedingungen ist auch ge-
geniber den herkdmmlichen Durchstrémverfahren
energie- und kostensparend.

Eine zur Durchfiihrung des Verfahrens geeignete
heizbare Pressform weist ein erstes Pressformteil
mit Dampfzufiihrleitungen auf. Ein zweites Press-
formteil ist dampfsperrend und schiiesst druckdicht
mit dem ersten Formteil.

Nachfolgend soll ein Ausfihrungsbeispiel des er-
findungsgeméssen Formkérpers und das bevorzug-
te Verfahren zur Herstellung desselben mit Hilte der
Figur beschrieben werden. Es zeigt:

Einzige Figur: einen in einer geeigneten Press-
form ausgeformten erfindungsgemassen Formkor-
per.

Diese Figur zeigt eine Pressform 1, die aus einer
unteren Formhélfte 2 und einer oberen Formhdlfte
3 besteht, wobei diese Formhilften mit (blichen
hier nicht ndher dargesteliten Mitteln aufgeheizt
werden. Diese beiden Formhélften bilden zusam-
men ein Formnest, in welchem das Halbfabrikat ge-
presst und ausgehartet wird. Ein bevorzugtes Halb-
fabrikat besteht aus einem Faservlies 7 aus vorwie-
gend natirlichen Fasern, z.B. Reissfasergut aus
Baumwolle mit anderen Fulistoffen in kleinen Men-
gen und ist mit thermoplastischen Fasern versetzt.
In dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel weisen
die beiden Formhélften eine Vielzahl von feinen Ka-
ndlen 4 auf, durch welche das Fluid in das Form-
nest eingeleitet wird. Die dargestellte Pressform
weist an ihren Randern Schneid- und Dichtungsele-
mente 5 auf, welche unabhéngig bewegt und ver-
schoben werden kdnnen, und die geschlossene
Form 1 perimetral druckdicht abschliessen, z.B.
durch einen Labyrinth-Verschiuss. Nach dem druck-
dichten Schliessen der Pressform 1 wird das Halb-
fabrikat dem heissen Fluid ausgesetzt. Vorteilhafter-
weise wird als Fluid geséttigter, trockener Wasser-
dampf verwendet. Dieses Fluid weist einen stati-
schen Druck von 2-20 bar, Ublicherweise einen
solchen von 10 bar auf, und verweilt wahrend der
gewiinschten Aushértezeit unter diesem Druck im
Formnest. Die ubliche Verweilzeit in der Formpres-
se liegt zwischen 10 und 60 Sekunden. Verweilzeit,
Druck und Temperatur richten sich dabei nach den
gewlnschten mechanischen Eigenschaften der
Formkérper. Auf diese Weise kdénnen gleichmdassig
vernetzte Formkérper von (ber 80 mm Dicke her-
gestellt werden. Vor dem Offnen der Pressform
wird das Druckmedium bspw. tiber absperrbare Ka-
nidle 6 abgelassen. Es versteht sich, dass diese
verunreinigten Restgase einer geeigneten Reini-
gungsvorrichtung zugefihrt werden.

Geeignete thermoplastische Fasern bestehen
vorzugsweise aus Polypropylen und haben eine
Lange von ca. 4 cm. Darliber hinaus kénnen aber
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auch dem Fachmann bekannnte thermoplastische
Copolymere oder sog. Bicomponent-Fasern verwen-
det werden. Letztere sind Fasern, die aus zwei, un-
terschiedliche Eigenschaften aufweisende, thermo-
plastischen Materialien aufgebaut sind. So kann
z.B. der Kern der Faser aus einem ersten thermo-
plastischen Material bestehen, das von einem zwei-
ten thermoplastischen Material umhiilit oder Uiberzo-
gen ist, derart, dass der Schmelzpunkt des zweiten
Materials tiefer liegt als derjenige des Kernmateri-
als. Ebenso ist denkbar, die beiden Langshilften
der Faser aus verschiedenen thermoplastischen
Materialien zu bilden.

Der Anteil der thermoplastischen Komponente
am Gesamtmaterial sollte fur den vorliegenden Ver-
wendungszweck nicht wesentlich unter 20 Gew.-%
liegen, da sonst nur wenige Uberginge zwischen
thermoplastischen Fasern und Viiesfasern vorhan-
den sind und nur an diesen wenigen Stellen eine
Verbindung der unterschiedlichen Faserarten mdg-
lich ist und folgedessen die gewiinschte Steifigkeit
nicht mehr erreicht werden kann.

Es hat sich gezeigt, dass bei den erfindungsge-
méassen Formkdrpern im Vergleich zu herkémmli-
chen Formkérper mit Phenolharzen als Bindemittel,
ein wesentlich geringerer Anteil an thermoplasti-
schen Fasern bendtigt wird, um die gleiche Steifig-
keit zu erreichen. Darliber hinaus weisen diese
Formkérper mit thermoplastischen Fasern eine ge-
ringere Dichte auf, was sich wiederum positiv auf
ihre Eignung als akustisch isolierende Teile aus-
wirkt. Akustisch sinnvolle Dichten liegen etwa im
Bereich von 50-200 g/cm3, wobei die nach den bis-
her bekannten Verfahren hergesteliten Formteile
eine Dichte von mehr als 300 g/cm3 aufweisen.
Diese dienen dann dblicherweise als Trager fir
weitere Elemente, sind jedoch nicht als akustisch
wirksame Teile verwendbar.

Das beschriebene Herstellungsverfahren unter
stationdren Dampfdruckbedingungen eignet sich be-
sonders in Kombination mit thermoplastischen Fa-
sern, da damit die fiir das Erreichen des Schmelz-
bzw. Erweichungspunktes der thermoplastischen
Fasern nétige Temperatur, schnell und exakt ein-
stellbar ist. Damit lassen sich auch Formteile mit
flauschiger Oberfliche herstellen, welche dariiber
hinaus gute akustische Eigenschaften besitzen. Fiir
die Herstellung von flauschigen Produkten wird die
Temperatur so gewéhlt, dass die thermoplastischen
Fasern bestehen bleiben, also nicht vollstindig
schmelzen, wahrend fur hértere Teile ein moglichst
vollstdndiges Verschmelzen der thermoplastischen
Fasern angestrebt wird, woflr sich Bicomponent-
Fasern besonders eignen.

Es ist auch denkbar, eine Kombination von ther-
moplastischen Fasern mit herkémmlichen Harz-Bin-
demittein einzusetzen. Dies lasst sich z.B. bei der
Herstellung von flauschigen Produkten anwenden,
die aufgrund ihrer nur wenig verschmolzenen Fa-
sern oftmals eine schlechte Eigenfestigkeit aufwei-
sen. Die Kombination von duroplastischem mit ther-
moplastichem Bindemittel flihrt dann zu Formteilen
mit flauschiger Oberflache und ausreichender Stei-
figkeit, wobei die Formteile dann trotz der verwen-
deten Pulverharze nur geringe Emissionen an toxi-
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schen Spaltprodukten zeigen. Die bei der Herstel-
lung erzeugten gasférmigen Spaltprodukte kénnen
ja nicht aus der druckdicht verschlossenen Press-
form entweichen und nehmen daher wihrend der
gesamten Vernetzung an der Polymerisation teil.
Dadurch reduziert sich wiederum der fiir die Poly-
merisation bendtigte Harzanteil, was die schéadli-
chen Emissionen nochmals senkt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines pordsen,
schall- und/oder wiarmedammenden Formkérpers,
bei welchem ein Faservlies aus natirlichen und
thermoplastischen Fasern mit Bindemitteln in den
Hohlraum einer heizbaren Pressform eingelegt wird,
diese Pressform gas- und druckdicht geschlossen
wird, ein heisses Fluid in den das Faservlies mit
dem Bindemittel enthaltenden Hohlraum eingelas-
sen und dieses unter einem erhéhten Druck von 2-
20 bar wahrend der gesamten Verweilzeit von Fa-
serviies und Bindemittel in der Pressform gehalten
wird und vor der Entnahme des erzeugten Formkér-
pers aus der gedffneten Pressform das Fluid aus
der Pressform abgelassen und einer Filteranlage
zugefihrt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Fluid geséttigter, trockener Was-
serdampf verwendet wird.

3. Pordser, schall- und/oder warmeddmmend wir-
kender Formkdrper, hergestellt nach dem Verfahren
gemass Anspruch 1.

4. Formkérper nach Anspruch 3 dadurch gekenn-
zeichnet, dass dieser ein Einschichtprodukt ist.

5. Formkdrper nach Anspruch 3 dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Dekor- oder
Schutzschicht auf diesen Formkérper aufgebracht
ist.

6. Formk&rper nach einem der Anspriiche 3, 4
oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass als Bindemit-
tel eine Mischung aus thermoplastischem und duro-
plastischem Material vorhanden ist.

7. Formk&rper nach einem der Anspriiche 3-8,
dadurch gekennzeichnet, dass das thermoplasti-
sche Bindemittel aus Fasern besteht.

8. Formkérper nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fasern aus Polypropylen,
Copolymeren und/oder Bicomponent-Fasern beste-
hen.

9. Formkérper nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fasern eine Lange von ca.
4 cm haben.

10. Formkérper nach einem der Anspriche 3-9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Bindemittelanteil
mindestens 20 Gew.-% betragt.
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