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Titel der Erfindung

TVerfahren zur Herstellung von Formieilen durch trockenes
ikelwerkstoffen
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A mit einer Dicke von weniger als 10 mm.
e g

Tie vorgesehen.

Charakteristik der bekannten technischen Lsungen

Aus der DD-P5 145 079 ist es bekannt, Formteile aus Zolzrer-
tikeln, vorzugsweise aus Holzfasern, und Thermoplastdisver-
sionen dadurch herzustellen, daj die Holzpartikeln mit
wifRrigen Dispersionen von Terpolymeren auf Basis voa acryl
sdureestern, von AchlsaureeStev—Styreq—Covo¢y1ervn oder von
Polyvinylaoetat bespriiht, anschliefend zu groben Vliiesen vor-
verdichtet und in einer Presse unter inwendung von Druck und
Warme zum Formteil ausgebildet werden., Die Herstelluang der
Formteile kann dabel direkt, d.h. im Zusammenhang mif der
Herstellung des Werkstoffes, erfolgen, wird aber vorzugsweise
durch nachtridgliche Umformung des vorverdichieten platiten-—
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£8rmigen Werkstoffs beim Endverbraucher durchgeiilar
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Terarbeltungstechnologie der trockenen Prefverformung i

hier also die gleiche wie fiir Holzpartikelwerkstoffe bereits

cas nmwon 8L



oo B WY ] L z

bekannt. Nhere Untersuchungen zur Trockenverformbarkeit von
Faserplatten wurden beispielsweise von E. Back,

E. Didriksson, F. Johanson und K. Horberg angestellt (Forest
Prod. J., Madison 21 (1971), S. 96 - 100). Generell gilt fiir
-die»ﬁrookgne Verformung, daf die Plathenwerkstoffe zunfches
auf Temperaturen von etwa 200...400 % vorgewdrmt und dann

in elner Presse Driicken von oberhalb 1,5 lMPa, meist zwischen
2,5 und 5 MPa ausgesetzt werden. Die Fertigung der hierzu be-
nﬁtigten teuren PreBgesenke ist sehr aufwendig und dkonomisch
nur vertretbar, falls eine massenhafte Produktion des ent-
sprecnend gestalteten Formteils vorgesehen ist. Dis Fertigung
kleinerer Stilckzahlen ist aus wirtschaftlichen CGriinden nicht
durchfihrbar, die mdglichen Designgestaltungen sind daher

auferordentlich stark begrenzt.

baren Technologie, die
lzpartikelwerkstoffe in
beliebiger Stiickzahl zulipt. Iasbesondere soll dem Anwender
in der Hobelindustrie eine Mdglichkeit zur beliebigen Form-

gebung der von ihm verarbeiteten Nerkstof?e in die Hand ge-
geben werden.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Brfindung lie dle Aufgabe zugrunde, platten
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Holzpartikelwerkstoffe auf trockenem Wege mit bis zu extram
kleinen Kriimmungsradien variabel zu verformen.

Erfindungsgemd wird ein aus evwa 60...90 % Holzpertikeln und
etwa 10...40 % Thermoplast bestehender plattenttrmiger Werk-

stoff mit einer DlC fe von weniger als 10 mm auf Temperaturen
von oberhalb 150 C erwirmt und aellein unter énwenqung Ton

Biegekriften ohne Anwenaurg von Prefdriicken verformt. Bei den
Werkstoffen handelt es sich um solche, die durch Beaufschlagen
bl (=)

von Holz rtikeln mit wiBrigen Dispersionen von thermo-

Da
plastis chen Polymeren erhalten werden. BEine Verfahrenswelse
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zur Herstellung derartiger Werkstoffe unter Verwendung von
Terpolymeren auf der Basis von Acrylsiureestern, von Acryl-
sgdureester-Styren-Copolymeren oder von Homopolymeren des
Poljv1ﬂylaceua ts ist in der DD-PS 143 079 geveben.

Hach der erfindungsgemifen Verfeahrenswelse wird dabel von
solchen Werkstoffplatten ausgegangen, die im Zuge ilhrer Her-
stellung in der Presse bereits endgliltig verdichtet worden
sind. Thre Rohdichte betrigt T00...1000 kg/m . Werkstoff-
platten, die aus Holzspinen bestehen, welsen vorzugsweise eine
Rohdichte von 75C...35C0 kg/m3 auf, aus Holzfasern bestehende
Platten vorzugsweise eine Rohdichte von 850...1000 kg/m;.

Die Werkstoffplatten werden vor der Verformung auf eine Tem-
peratur von oberhalb 150 % erwdrmt. Diese ErwHrmung ge-
schieht unter Anwendung bekannter Mittel, z.3. mittels IR-

-

Strahlung, unter Ausschluf der Anwendung feuchier liedien.

-

ie Verformung des erwidrmten Materials erfolgi mittels be-
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cannter Biegewerkzeuge, z.3. Bilegematrizen, ohne Anwenduag

zusftzlicher Pregjdriicks. Die verwendeten Biegewerkzeugs werden

]

z.3. aus miteinander verleimten oder verschraubten Helzm
schanitten angefertigt. Bs erfolgt hierbel also keine weiltere
Verdichiung des laterials und es tritt somit im Wesentlichen
auch keine Anderung der Plattendicke ein. Die Werkstoffplatien
behalten wihrend ihrer Verformung die Plattendicke {iber den ge-
samten Querschnitt des Pormteils bei. Die Flachenablenkung kann
~gerundet oder auch winklig sein, wobei sehr kleine Krilmmungs-
radien bzw. Winkel erzielbar sind. '

Als zweckmdfBlig hat es sich dabel herausgestellt, wihrend des
Biegevorganges auf dile konvex gewllbte, auf Zug beanspruchie
Seite der Werkstoffplatte in elner schubfesten Verbindung ein
in mindestens einer Richtung seiner flichigen Ausdehnung zug-
festes Material aufzubringen. Hierzu eignen sich beispiels-
welse elastisch biegseme Bleche mit strukturierter Obsrfldche,
textile 7ulacen oder dkbnliches, die den bearbeiteten Werkstoff
ganzfldchig oder aber in der Bilegezone bedecken und entweder
auf demselben verbleiben oder nach ebgeschlossenem Biegevor-
gang wieder entfernt werden. Eine derartige schubfest aufge-

brachte Zulage bzw. Deckschicht unterstiitzt den Blecevorga g
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in der Welse, daf sie einen Teill der bei der Formung auf-
tretenden Zt

gspannungen aufanimmt und damit die auf Zug be-
anspruchte Se

ite des zu verformenden Werkstoffes entlastet.
ite der Werkstoff-

e konnen im
Finschnitte oder

pla Berelch der zu erzeugenden Formtellkrimmung

nschnlirungen vorgenommen werden, die bei-

kg W

i
spielsweise durch Frisen oder Prigen erzeugt werden und die
etwa parallel zur Bwegeaohse verlaufen. Hierdurch wird die
Stauchbelastung der konkev gekrilumten Seite des Werkstoffes

Q

vermindert uand der Blegevorgang erleichtert.

- In einer weifteren vorteilhaften Gestaliung der ZErfindung

werden plattenfdrmige Holzpartikelwerkstoffe verwendet, deren

Thermoplastanteil iiber den Plattenquerschnitt ungleichmidflg
verteilt ist. Beim Biegevorgang wird diejenige Seite der

Platte fiir die HuBere, auf Zug beansprucite, koavexs Krilmmung

vorgesehen, dls gegeniiber der anderen Ssite einen n eradhten

oo
oV
Thermoplastanteil aufweist. Dis Diffsrenz des Thermoplastan-

teils in beiden Schichten soll dabei mindestens 5 % befragen,

stoffe vom ZEndverbraucher selbst Ilr gel

Der Vorteil der Zrfindung besteht darin, daf die Plattenwerk-
nen speziellen An-
wendungsbereich ohne grogeren technischen Aufwand sehr veri-

abel in gewlinschter Losgrdfe geformi werden klnnen.

Ausfihrungsbeispiele
Beigpiel 13

Flir den trockenen Verformungsprozef wird eine Holzwerkstoff-
platte verwendet, die wie folgt hergesfellt worden war:
Durch Bediisen von 3 Teilen Defibrator-Fasern mit 2 Teilen
einer Wéﬁriben 42 %igen Polyacrylet-Dispersion und Streuen
des CGemisches zu einer groben Vliesplatte wurde zunichst elin

Halbzeug gewonnen, das gwischen ebenen Prefplatten bei elner
Temperatur von 190 °c und einem spezifischen Prefdruck v

B

4,5 liPa zu einer Platte von einer Rohdichte wvon 900 ! g/ pY.
einer Plattendicke von 4 mm verpreft wurde.
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Bine derartige Holzwerkstoffplatte wird mitiels

strahlern auf eine Temperatur von 170 % aufgeh

3

nach Entnahme aus der Aufheizzone wird die

3

dung durch Schwenken der Werkzeugmatrizen, wobel die We

legematrize zugefihrt, die aus verleimten Span
ertigt wurde. Das Biegen erfolgt chne Eufere Druckan:

[

IR~-Dunkel-
elizt, Etwa
Platte der
plattenteilen

WSl

e
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stoffplatie in die Matrize eingedriickt wird. Der Vorgang

verlduft mit konstanter CGeschwindigkeit wihrend einer Zeit-

dauer von etwa 10 s. Mach der Abkiihlung unter Zuhilfenahme
eines Drucklufistromes wird das Formteil aus der Biegevor-

richiung entnommen.

- - - s 3 » » ‘ . . 3
Die Rohdichte des Formteils betridgt unverindert 900 kg/m ,

die Plattendicke 4 mm.

Beispiel 2:

eingefrdst. Die
Hach Entnahme aus der Aufheizzone wird auf die

ot

scanittene Seite der Platte eine 2 mm starke, s

ala

tende Hoocggummi-Zulage gleichen Formats aufgele
gebung erfolgt durch

werkstoff und Zulage

gleichzeltiges Biegen von
iber die Werkzeugform. Nac
fertigen Formteils aus der Biegevorrichtung wir
entfernt.

Beigspiel 3:

Auf den konvexen Bereich der spateren Krinmmung
flichigen Holzwerkstoffplatte gemi3 Beispiel 1
webestiick durch Verkleben fest fixiert. Die so
Platte wird entsprechend Beispiel 1 aufgeheizt
Nach erfolglter Formgebung verbleibt die nicht i
dekorativen Beschichtuag wirkende Gewebezulage

teil, das zur Herstellung eines Polstermbelges
det wird.

nicht e

gt
Holzpartikel-
h Entnahme des
d die Zulage

einer eben-
wird ein Ge-
vorbereltete
und gebogen.
m Sinne einer
auf dem Form-

tells verwen-
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Belspiel 4:

PlUr den trockenen Verformungsprozef wird eine Holzwerkstoff—
platte mit mehrschichtigem Plattenaufbau verwendet. Dieser
wurde durch unterschiedliches Bediisen der Holzfaserschichten
mit Acrylat-Dispersion wihrend des Plattenherstellungspro-
zegses errelcht. Die Platte weist an ihrer Oberseite einen
acrylat-Anteil von 25 %, an ihrer Unterseite voa 20 % auf.
Die Verformung einer derartigen Platte erfolgt gemif Bei-
spiel 1, wobei die thermoplastreichere Oberseite fiir den kon~-
vexen Bereich der aufzubringenden Kriimmung gewdhlt wird.
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Erfindungsanspruch

1+ Verfahren zur Herstellung von Formteilen durch trockenes

2

Verformen von plattenfdrmigen Holzpartikelwerkstoffen,

die durch Beaufschlagen von Holzpartikeln mit wifrigen
Thermoplastdispersionen und anschliefendes Verpressen
unter Druck und Wdrme erhalten wurden und die aus etwa

60 bis 90 % Holzpartikeln und etwa 10 bis 40 % Thermoplast
bestehen, mit einer Dicke wvon weniger als 10 mm und einer
Rohdichte von 700 bis 1000 kg/ms, gekennzeichnet dadurch,
daf die plattenfOrmigen Werkstoffe nach Erwidrmung auf
Temperaturen von oberhalb 150 °C in bekennten Biegewerk-
zeugen ohne Anwendung von Prefdriicken vnd im wesentlichen
unter Belbehaltung ihrer urspriinglichen Dicke und Roh-
dichte gebogen werden.

bracht wird.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daj
auf der belm Biegen druckbelasteten Seite der Werkstoff-
platte im Bereich der zu erzeugenden Formteilkriimmung
parallel zur Blegeachse verlaufende Einschnitte oder Zin-

schnlirungen vorgenommen werden.

Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, deg

plattenfdrmige Werkstoffe mit uwngleichmépiger Verteilung

des Thermoplastanteils Uber den Plattenquerschnitt ge-

bogen werden, wobei die konvex gekriimmte, auf Zug bean-
g 3 =] [

spruchte Seite der Werkstoffplatte gegeniiber der anderen

"

Seite einen um mindestens 5 % hoheren Thermoplastantell

aufweist.
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