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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine biover-
tragliche Mdobelplatte fur ein Mdbel- und Regalsystem
sowie ein Herstellungsverfahren dafir.

[0002] Heute werden Mdbel vorwiegend unter Ver-
wendung von mitteldichten Faserplatten, die auch als
MDF- Platten bezeichnet werden, und Spanplatten, die
auch als Flachpressplatten bezeichnet werden, unter-
schiedlichster Zusammensetzung industriell hergestellt.
Eine MDF-Platte, welche fiir den Mébelbau (Emissions-
klasse E1) verwendet wird, besteht in ihrer Zusammen-
setzung meistens aus 80- 83% Holz, 9-10,5 % Leim,
0,5-2,5% Zusatzstoffen und zu 6-8% aus Wasser. Zur
Verleimung der Faseranteile werden Harnstoff-Formal-
dehyd-Harze oder PUR-Harze zugesetzt. Nachweislich
haben Formaldehyde toxische Eigenschaften - sie wir-
ken kanzerogen und kénnen zudem Allergien hervorru-
fen. MDF-Platten und Spanplatten dirfen daher nur ge-
ringe Menge an Formaldehyd abgeben. AulRerdem kén-
nen MDF-Platten und Spanplatten nicht vollstédndig bio-
logisch abgebaut werden.

[0003] Auf Grund des steigenden Okologischen Be-
wusstseins der Konsumenten und der damit verbunde-
nen wachsenden Nachfrage nach biovertraglichen Pro-
dukten sind eine Reihe von neuen umweltfreundlicheren
Materialien entwickelt worden. Um den Herstellungsan-
forderungen und den Anforderungen im Einsatz wie Halt-
barkeit und mechanische Stabilitat gerecht zu werden,
enthalten diese neuen Materialien aber typischerweise
nichtbiogene Zuschlagstoffe, z.B. erddlbasierte Sub-
stanzen, die die biologische Vertraglichkeit und/oder die
die biologische Abbaubarkeit einschranken. Beispiels-
weise werden durch einen Zusatz von Carbodiimid zu
Faserplatten auf der Basis von Polymilchsaure (PLA, po-
lylactid acid) Uber die Blockierung endsténdiger Carbo-
xylgruppen zwar Alterungsvorgange verhindert, damit je-
doch auch die Biovertraglichkeit eingeschrankt. Eine M6-
belplatte nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 ist aus
DE 20 2008 017389 U1 bekannt. Die Druckschriften DE
10 2009 003335 A1 und DE 101 30 571 A1 offenbaren
auch ahnliche Mdébelplatten.

[0004] Im Hinblick auf das oben Gesagte, schlagt die
vorliegende Erfindung eine Mobelplatte gemaR An-
spruch 1, ein Mdbelstliick gemafl Anspruch 7 und ein
Verfahren zur Erzeugung einer Mébelplatte gemafl An-
spruch 8 vor. GemaR einem Ausflihrungsbeispiel wird
eine Mdobelplatte fiir ein Mdbel- und Regalsystem bereit-
gestellt. Die Mdbelplatte umfasst eine Basisplatte beste-
hend aus einem Biokunststoff als Matrixmaterial und min-
destens einem in das Matrixmaterial eingebettetes Full-
material, wobei das mindestens eine Flllmaterial aus ei-
nem biovertraglichen Mineral besteht und /oder aus
nachwachsenden Rohstoffen erzeugt wurde, wobei die
Basisplatte Dinkelspelzen als Fillmaterial mit einem Vo-
lumenanteil zwischen 10% -75% aufweist. Auf Grund ih-
rer Herstellung und Zusammensetzung sind die Basis-
platte und damit die Mébelplatte zum einen mechanisch
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hoch belastbar und zum anderen gesundheitlich véllig
unbedenklich und am Ende ihres Lebenszyklus vollstan-
dig kompostierbar. Aullerdem kann auch der Herstel-
lungsprozess der Mébelplatte bzw. der Basisplatte derart
erfolgen, dass auch die Herstellung héchsten Anspri-
chen bzgl. Nachhaltigkeit und Gesundheitsunbedenk-
lichkeit gentgt.

[0005] Durch den Einsatz von Fillmaterial aus einem
biovertraglichen Mineral bzw. aus nachwachsenden
Rohstoffen und die Verwendung von Biokunststoffen als
Matrixmaterial der Basisplatte bzw. als Binder wahrend
der Herstellung der Basisplatte kann auf den Zusatz von
erddlbasierten Zuschlagstoffen wie FlieRmitteln, Haft-
vermittlern, und Flammschutzmitteln verzichtet werden.
[0006] Insbesondere enthalten die Basisplatte und die
Méobelplatte typischerweise weder erddlbasierte polyme-
re Binder wie PVC, Polyolefine, EVA, Polyacrylate, Po-
lymethacrylate, Phenolharze, Harnstoffharze, Melamin-
harze noch aus 6kologischer Sicht bedenkliche lbliche
Additive wie Weichmacher der Phtalatgruppe, FlieRmittel
aus synthetischen Wachsen, halogen- und /oder phos-
phorhaltige Flammschutzmittel, metallhaltige Stabilisa-
toren, synthetische UV-Absorber und dergleichen.
[0007] AuRerdem enthalten die Basisplatte und die
Mobelplatte typischerweise keine toxikologischen Sub-
stanzen wie nichtmineralische Fungizide, Insektizide
oder antibakterielle Substanzen, insbesondere keine
flichtigen organischen Verbindungen wie beispielswei-
se Formaldehyd.

[0008] Beidem Biokunstoff kann es sich um biologisch
abbaubare und thermoplastisch verarbeitbare Biokunst-
stoffe wie PLA, Polyhydroxybuttersdure (PHB) und Cel-
luloseacetat (CA) bzw. Cellulosetriacetat (CTA) oder Mi-
schungen daraus handeln. Beispielsweise kann der Bi-
okunstoff ein sogenannter PHB-Blend sein, dessen Ma-
terialeigenschaften durch Zusatz entsprechender Antei-
le von CA oder CAT zu PHB madifizierbar sind.

[0009] Bei dem Filimaterial kann es sich neben den
Dinkelspelzen um ein biovertragliches Mineral wie Tal-
kum oder Kreide handeln. Das Fillmaterial kann aber
neben den Dinkelspelzen auch aus nachwachsenden
Rohstoffen erzeugt worden sein. Bei dem Fullmaterial
kann es sich um partikulares Material, faserférmiges Ma-
terial oder ein Gewebe, z.B. ein Vliesstoff handeln. Vor-
liegend wird der Begriff "Fullmaterial" fur alle Zusatze
zum Biopolymer verwendet, unabhangig von GroéRe, Ge-
ometrie und Konsistenz der Zusatze.

[0010] Beispielsweise kann das Fillmaterial neben
den Dinkelspelzen aus Pflanzenfasern wie Holzfasern,
Cellulosefasern, und/oder Fasern von Hanf, Jute,
Flachs, Kenaf, Sisal, Bambus, Abaca, Ramie, Kokos,
Brennnessel, Kapok, Baumwolle, Banane, und/oder
Ananas, Getreidespelzen und Reis spelzen, gemahle-
nen Getreidespelzen, Pflanzenschaben wie Hanfscha-
ben und Flachsschaben, Fasern aus einem Biopolymer,
z.B. PLA-Fasern, und/oder einen Vliesstoff aus Pflan-
zenfasern und/oder Biopolymerfasern, z.B. PLA-Fasern,
umfassen. Durch die Verwendung eines oder mehrerer
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Fullmaterialien kann die Basisplatte mechanisch stabil
und kostenglnstig hergestellt werden. Besonders kos-
tengiinstig kann die Basisplatte bei Verwendung von
eher als Abfall anfallenden landwirtschaftlichen Reststof-
fen wie Spelzen und Schaben als Fillmaterial hergestellt
werden. Im Vergleich zu ahnlichen Produkten, ist die Ba-
sisplatte durch den intelligenten Einsatz von Naturmate-
rialien bei gleicher Stabilitat sehr leicht, wodurch zudem
sowohl Transportkosten als auch der Energieaufwand
gesenkt werden kénnen.

[0011] Der Volumenanteil der Fillmaterial kann zwi-
schen 10%-80%, noch typischer zwischen 30%-75% und
sogar noch typischer zwischen 50%-75% liegen. Erfin-
dungsgemal enthalt die Basisplatte Dinkelspelzen als
Fillmaterial mit einem Volumenanteil zwischen 10%-
75%), noch typischer mit einem Volumenanteil zwischen
30%-75% und sogar noch typischer mit einem Volumen-
anteil zwischen 50%-75%. Auf Grund der in den Dinkel-
spelzen vorhandenen Kieselsdure kann so ein naturli-
cher Schutz vor Schadlingsbefall gewahrleistet werden.
[0012] GemaR einer Weiterbildung ist eine Konzentra-
tion des mindestens einen Fillmaterials, z.B. ein Volu-
menanteil und/oder eine Partikelanzahl pro Volumene-
lement eines partikularen Flllmaterials, in der Nahe von
einer oder mehreren Oberflachen der Basisplatte erhoht.
Dadurch kann die mechanische Stabilitat, z.B. die Bie-
gefestigkeit der Basisplatte erhéht werden und/oder die
Basisplatte bei gleicher Stabilitat dinner und damit kos-
tenglinstiger ausgeflihrt werden. Beispielsweise kann
der Mahlgrad eines partikularen Fillmaterials in der N&-
he von einer oder mehreren Oberflache der Basisplatte
erhoht sein.

[0013] GemaR noch einer Weiterbildung bildet die Ba-
sisplatte eine Grundplatte und/oder eine Deckplatte der
Méobelplatte. Typischerweise ist die Mobelplatte eine
Verbundplatte, die eine mit Grundplatte und/oder eine
Deckplatte verbundene gewellte oder wabenférmige
Strukturumfasst, die aus Papier, Pappe, einem Biokunst-
stoff oder aus einem Biokunstoff mit mindestens einem
eingebetteten Flllmaterial besteht, wobei das mindes-
tens eine Fillmaterial aus einem biovertraglichen Mine-
ral besteht und/oder aus nachwachsenden Rohstoffen
erzeugt wurde. Dadurch kann eine biovertragliche Mo6-
belplatte bereitgestellt werden, das vollstdndig kompos-
tierbar ist.

[0014] GemaR noch einer Weiterbildung umfasst ein
Mobelstiick ein oder mehrere derartige Moébelplatten.
Dies ermdglicht den Aufbau von Mdébeln oder Regalen,
die héchsten Anspriichen bzgl. Nachhaltigkeit und Ge-
sundheitsunbedenklichkeit gentigen.

[0015] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel wird ein
Verfahren zur Erzeugung einer Mobelplatte bereitge-
stellt. Das Verfahren weist dabei die Schritte des Vermi-
schens eines Flllmaterials, typischerweise eines parti-
kularen Fullmaterials, mit einem Pulver eines Biokunst-
stoffs zum Erzeugen eines Gemisches, des Bildens ei-
nes plattenférmigen Kuchens unter Verwendung des Ge-
misches, und des Bilden einer Basisplatte aus dem plat-
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tenférmigen Kuchen in einer HeilRpresse. Das Fillmate-
rial besteht aus einem biovertraglichen Mineral und/oder
wurde aus nachwachsenden Rohstoffen erzeugt. Das
Flllmaterial kann Talkum, Kreide, Biopolymerfasern
Pflanzenfasern, Pflanzenschaben, Getreidespelzen,
und/oder gemahlenen Getreidespelzen umfasst. Erfin-
dungsgemal enthalt das Fillmaterial Dinkelspelzen
oder es besteht aus Dinkelspelzen, derart, dass der plat-
tenférmigen Kuchen Dinkelspelzen mit einen Volumen-
anteil zwischen 10% - 75%, noch typischer mit einem
Volumenanteil zwischen 30%-75% und sogar noch typi-
scher mit einem Volumenanteil zwischen 50%-75% auf-
weist. Dadurch kann ein natirlicher Schutz der Basis-
platte vor Schadlingsbefall gewahrleistet werden.
[0016] Durch die Zusammensetzung der Ausgangs-
materialien und die Prozessfiihrung kann ein unbedenk-
licher, nachhaltiger und mechanisch hoch belastbarer
Werkstoff hergestellt werden, der sich zum Aufbau von
Moébeln und Regalen eignet, wobei auf &kologisch
und/oder gesundheitlich bedenkliche Zuschlagstoffe
verzichtet werden kann. Dabei kdnnen die gewlinschten
mechanischen Eigenschaften durch die Art der Aufbe-
reitung des Fillmaterials, z.B. eine geeignete Faserauf-
bereitung, und/oder das Verhaltnis von Pressdruck, Vor-
schub und Temperatur beim Bilden der Basisplatte aus
dem plattenférmigen Kuchen in der Heilpresse einge-
stellt werden.

[0017] Typischerweise wird das Fullmaterial vor dem
Vermischen mechanisch aufbereitet und /oder getrock-
net. Das gebildete Gemisch kann direkt zur Bildung des
plattenformigen Kuchens verwendet werden oder zu-
nachst in ein Granulat Gberflihrt werden, das auch zwi-
schengelagert werden kann. Typischerweise besteht
das Granulat aus Fullmaterialpartikeln, z.B. Spelzen, die
von einer Schicht des Biopolymers umgeben sind. Die
Schicht des Biopolymers kann zudem ein weiteres Full-
material enthalten, z.B. ein faserférmiges Fullmaterial
wie etwa Jutefasern.

[0018] Zur Bildung des Gemischs kdénnen partikulare
Flllmaterialien unterschiedlichen Mahlgrads, unter-
schiedlicher Korngréf3e und/oder unterschiedlichen Ma-
terials mit dem Pulver des Biokunststoffs vermischt wer-
den. AuRerdem kénnen kérnige und faserige Fullmate-
rialien mit dem Pulver des Biokunststoffs vermischt wer-
den.

[0019] Das Pulver des Biokunststoffs kann aus PLA,
PHB oder CA bestehen, es kann aber auch ein Pulver-
gemisch von mindestens zwei dieser Biokunststoff ver-
wendet werden, z.B. ein PHB-Blend-Pulver.

[0020] Typischerweise wird der plattenférmige Ku-
chen durch Streuen, z.B. Einstreuen bzw. Aufstreuen,
des Gemisches bzw. des Granulats erzeugt. Dabei be-
tragtdie Schitt- bzw. Streuhdhe typischerweise etwa das
Drei- bis Funffache der angestrebten Dicke der Basis-
platte, beispielsweise etwa 6 mm bis etwa 150 mm flr
die typischerweise etwa 2 mm bis etwa 30 mm dicken
Basisplatten.

[0021] GemaR einer Weitebildung umfasst das Bilden
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des Kuchens das Einstreuen eines weiteren Fillmateri-
als, der eine gréRere Kornigkeit als das Gemisch oder
des Granulats umfasst. Dadurch kénnen Bereiche ver-
schiedener Fillmaterialdichte hergestellt werden.
[0022] Typischerweise wird der Kuchen ohne die Ver-
wendung zusétzlicher FlieBmittel oder Haftvermittler ge-
bildet.

[0023] GemaR noch einer Weitebildung umfasst das
Bilden des Kuchens das Einbringen, z.B. Einlegen, eines
Vliesstoffs aus Pflanzenfasern und/oder Biopolymerfa-
sern als Mittelschicht in den Kuchen. Dadurch kann die
mechanische Stabilitat der zu fertigenden Basisplatte
weite erhoht werden.

[0024] Typischerweise umfasst das Bilden der Basis-
platte die folgenden Schritte: Vorheizen des Kuchens in
einer Vorheizzone, z.B. in einem Durchluftofen, die eine
ersten Temperatur aufweist, und Durchlaufen des Ku-
chens durch eine Heilpresszone, die eine zweite Tem-
peratur aufweist, die der ersten Temperatur entspricht
oder hoher als die erste Temperatur ist. Dabei werden
die erste und zweite Temperatur so gewahlt, dass vor-
handene Proteine nicht verbrennen. Die erste Tempera-
tur liegt typischerweise in einem Bereich von etwa 130°
C bis etwa 200 °C, noch typischer in einem Bereich von
etwa 140° C bis etwa 150 C. Die zweite Temperatur liegt
typischerweise in einem Bereich von etwa 130° C bis
etwa 200 °C, noch typischer in einem Bereich von etwa
150° C bis etwa 180° C. Beispielsweise liegt die erste
Temperatur unterhalb einer Schmelztemperatur des Bi-
okunststoffs und die zweite Temperatur liegt dartber.
Durch das Vorheizen kann die Presszeit verringert und
dadurch der Durchsatz erhéht und sowohl Energieauf-
wand als auch Kosten gesenkt werden. Je nach Materi-
alzusammensetzung und Dicke des Kuchens durchlauft
der Kuchen die Vorheiz- und die Heillpresszone typi-
scherweise in etwa 1 bis 3 Minuten. Wahrend der Kuchen
die Heizpresszone durchlauft, z.B. die Heizpresszone ei-
ner Doppelbandpresse, wird der Kuchen typischerweise
Liniendriicken von etwa 50-100 N/cm bzw. einem Fla-
chendruck von maximal 3 bar (3*105 Pa) ausgesetzt.
[0025] Anschliefend wird der Kuchen in einer Presse,
z.B. einer Kombipresse oder mittels eines hydraulischem
Druckpolster, bei Driicken von typischerweise etwa 5 -
20bar, d.h. bei etwa 5105 Pa-2*10° Pa, isobar gepresst.
[0026] Anschlielend erfolgt typischerweise das Ab-
kihlen des Kuchens in einer Kiihlzone bevor er in eine
oder mehrere Basisplatten mit dem jeweils gewlinschten
Plattenmald zugeschnitten wird.

[0027] Auf diese Weise lassen sich biovertragliche,
mechanisch besonders stabile und leichte Basisplatten
energiesparend und umweltschonend herstellen.
[0028] Typischerweise erfolgt die Herstellung der Ba-
sisplatten in einer kontinuierlich arbeitenden Anlage, z.
B. einer automatischen oder semiautomatischen Anlage,
die geeignete Streuer zum Streuen des Gemisches bzw.
des Granulats, eine Vorheizzone, z.B. einen Durchlufto-
fen, eine HeilBpresszone, z.B. einer Doppelbandpresse,
eine isobare Presszone, z.B. eine Bandpresse, eine Ab-
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kiihlzone und eine Zuschneidezone umfasst. Mit einer
solchen Anlage lassen sich Basisplatten je nach ge-
wiinschter Dicke und Materialzusammensetzung mit ho-
hen Durchsétzen von etwa 1 bis 15 m/min, typischer von
etwa 2 bis 10 m/min herstellen. Dies ermoglicht eine be-
sonders kostengiinstige Herstellung der Basisplatten.
[0029] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen, Einzel-
heiten, Aspekte und Merkmale der vorliegenden Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteranspriichen, der Be-
schreibung sowie den beigefligten Zeichnungen. Darin
zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Basisplatte
gemal einem Ausflhrungsbeispiel;

Fig. 2 einen schematischen Querschnitt einer M6-
belplatte fir ein M&bel- und Regalsystem geman ei-
nem Ausfuhrungsbeispiel; und

Fig. 3 einen schematischen Querschnitt einer M6-
belplatte fir ein Mdbel- und Regalsystem geman ei-
nem weiteren Ausfliihrungsbeispiel.

[0030] Der Begriff "M&belplatte", wie er vorliegend ver-
wendet wird, soll einen im Wesentlichen plattenférmigen
Kérper mit hinreichender Biegefestigkeit beschreiben,
der zum Aufbau von Mébeln und Regalsystemen geeig-
net ist.

[0031] Der Begriff "Wandelement", wie er vorliegend
verwendet wird, soll ein aus einer oder mehreren Mobel-
platten gefertigtes Teil eines Mobels, insbesondere eines
Schranks, eines Tisches einer Truhe oder eines Regals
beschreiben. Beispielsweise kann das Wandelement ei-
ne Seitenwand, ein Bodenplatte, eine Zwischenwand,
ein Deckplatte, eine Tischplatte, ein Tlrelement oder ein
Klappenelement sein.

[0032] Fig. 1 zeigt eine Basisplatte 10 in einer pers-
pektivischen Ansicht. Die Basisplatte 10 besteht aus ei-
nem Biokunststoff als Matrixmaterial und einem oder
mehreren in das Matrixmaterial eingebetteten Fillmate-
rialien, die jeweils aus einem biovertraglichen Mineral
bestehen und /oder aus nachwachsenden Rohstoffen er-
zeugt wurden. Bei dem Biokunststoff kann es sich um
einen thermoplastischen Kunststoff wie PLA, PHB, CA,
CAT oder eine Mischung mindestens zweier dieser bio-
logisch abbaubaren Kunststoffe handeln. Das Fillmate-
rial kann aus Talkum, Kreide, Pflanzenfasern, Pflanzen-
schaben, Getreidespelzen, und/oder gemahlenen Ge-
treidespelzen bestehen. Die Basisplatte 10 ist mecha-
nisch auch Uber lange Zeitrdume stabil. Dabei kann auf
den Einsatz erddlbasierten Produkte als Matrixmaterial
bzw. Fillmaterial der Basisplatte 10 vollstéandig verzich-
tet werden.

[0033] Zur weiteren Erhéhung der mechanischen Sta-
bilitdt kann zudem einem Vliesstoff aus Pflanzenfasern
und/oder Biopolymerfaser, z.B. aus PLA-Fasern, in das
Matrixmaterial eingebettet sein, typischerweise als Mit-
teleinlage zwischen einer Deckflache 15 und einer der
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Deckflache 15 gegeniiberliegenden Bodenflache.
[0034] Die Basisplatte 10 kann direkt als Seitenwand,
Bodenwand, Zwischenwand, Einlegebrett fiir ein Mébel-
stlick bzw. Regal verwendet werden, oder einen tragen-
den Teil eines derartigen Wandelements bilden. Die Ba-
sisplatte 10 kann aber auch als Ausgangskdrper zur Her-
stellung von Tiren und Klappen eines Mébelstiicks bzw.
Regals dienen. Auflerdem kann die Basisplatte 10 als
Ausgangskorper zur Herstellung von Verbundmobelplat-
ten dienen. Je nach zu erwartender mechanischen Be-
lastung und lateralen Ausdehnung kann die Dicke d der
Basisplatte 10 in einem Bereich von etwa 2 mm bis etwa
30 mm, noch typischer in einem Bereich von etwa 3 mm
bis etwa 20 mm liegen.

[0035] AufGrund ihres Aufbaus und ihrer Zusammen-
setzung ist die Basisplatte 10 zum einen mechanisch
hoch belastbar und zum anderen gesundheitlich véllig
unbedenklich und am Ende ihres Lebenszyklus vollstan-
dig biologisch abbaubar, z.B. vollstandig kompostierbar.
[0036] Je nach Anforderungsprofil kann der Volumen-
anteil der Fillmaterialien 10% -80% betragen. Als Fill-
material kdnnen insbesondere die sehr kostenglinstigen
Abfallprodukte wie Schaben und Getreidespelzen einge-
setzt werden.

[0037] Die Konzentration des Fillmaterials kannin der
Nahe der Oberflachen, d.h. in der Nahe Deckflache 15,
der Bodenflache und/oder der dazwischen angeordne-
ten Seitenflachen, der Basisplatte 10 erhdht sein. Da-
durch kann die Stabilitat der Basisplatte 10 weiter erhéht
werden. Erfindungsgemall werden Dinkelspelzen als
Fillmaterial mit einem Volumenanteil zwischen 10%
-75% verwendet. Auf Grund ihres Gehalts an Kieselsaure
kann durch die Dinkelspelzen ein natlrlicher Schutz der
Basisplatte 10 vor Bakterien-, Pilz- und Insektenbefall
gewabhrleistetwerden. Eine derartige Basisplatte 10 kann
daher auch in einer zeitweise feuchteren Umgebung ein-
gesetzt werden, z.B. im Kichenbereich, wobei auch
dann auf den Einsatz synthetischer toxikologisch wirk-
samer Substanzen verzichtet werden kann.

[0038] Fig. 2 zeigt eine einen schematischen Quer-
schnitt einer Verbundmaobelplatte 100 fir ein Mobel- und
Regalsystem. In dem exemplarischen Ausfiihrungsbei-
spiel bilden zwei Basisplatten 10, 20, wie sie oben mit
Bezug zur Fig. 1 erldutert wurden eine Grundplatte 20
bzw. eine Deckplatte 10 der Verbundmdbelplatte 100.
Um bei reduziertem Gewicht die gleiche mechanische
Stabilitat, insbesondere die gleiche Biegefestigkeit, zu
erreichen, ist zwischen der Grundplatte 20 und der Deck-
platte 10 eine gewellte und/oder wabenférmige Struktur
30 angeordnet. Die Struktur 30 kann aus Papier oder
Pappe bestehen aber auch aus einer entsprechend ge-
formten Platte aus einem Biokunststoff oder aus einem
Biokunstoff mit mindestens einem eingebetteten Fillm-
aterial, wobei das mindestens eine Fillmaterial aus ei-
nem biovertraglichen Mineral besteht und/oder aus
nachwachsenden Rohstoffen erzeugt wurde.

[0039] Beispielsweise kann die Struktur 30 durch ther-
moplastisches Umformen einer Basisplatte, wie sie oben
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mit Bezug zur Fig. 1 erlautert wurde, gebildet werden.
Alternativ dazu kann die Struktur 30 bei der Herstellung
auch gleich in die gewtlinschte gewellte bzw. wabenfor-
mige Struktur geformt werden, z.B. in einer geeigneten
HeilBpresse. In diesen Ausfilhrungsformen kann die
Struktur 30 einfach thermisch mit der Grundplatte 20 und
der Deckplatte 10 verbunden werden.

[0040] Insbesondere wenn die Struktur 30 aus Papier
oder Pappe besteht, kann die Struktur 30 auch mittels
eines biologisch vollstdndig abbaubaren Klebers, z.B.
auf der Basis von Sojadl oder Sonnenblumendl mit der
Grundplatte 20 und der Deckplatte 10 verklebt werden.
Alternativ dazu kann die Struktur 30 auch durch Verkle-
ben mittels einer PLA-Folie unter Druck und Warme
(Schmelzkleben) mit der Grundplatte 20 und der Deck-
platte 10 verbunden werden. Der Prozess des Schmelz-
klebens kann aulRerdem in einen kontinuierlichen Pro-
zess auf der Doppelbandpresse integriert werden.
[0041] Fig. 3 zeigt einen schematischen Querschnitt
einer Verbundmaobelplatte 200. Die Verbundmdbelplatte
200 ist ahnlich zu der mit Bezug zu Fig. 2 erlauterten
Verbundplatte 100, unterscheidet sich aber in Endberei-
chen 17. Dort sind die Grundplatte 20 und die Deckplatte
10 der Verbundmdbelplatte 200 miteinander verbunden.
Dadurch hatdie Verbundmdbelplatte 200 besonders sta-
bile und robuste seitliche Kanten. Bei der Herstellung der
Verbundmdbelplatte 200 kann von entsprechend in den
End- bzw. Kantenbereichen 17 vorgeformten Basisplat-
ten 10, 20 ausgegangen werden, oder von ebenen Ba-
sisplatten 10, 20, die beim Verbinden in einer Presse
thermoplastisch umgeformt werden.

[0042] Auch die Verbundmdbelplatten 100, 200 sind
gesundheitlich vollkommen unbedenklich und vollstan-
dig biologisch abbaubar, z.B. vollstdndig kompostierbar.
[0043] Im Folgenden werden Herstellungsverfahren
fiir die Basisplatten detailliert erlautert.

[0044] In einem ersten Ausflhrungsbeispiel fir das
Herstellungsverfahren werden zun&chst Naturfaserkom-
ponenten wie Pflanzenfasern (Langfaserkomponente)
und Rohpelzen, z.B. Dinkelspelzen, vorgetrocknet. Da-
durch kann die Qualitét der zu fertigenden Basisplatte
verbessert werden. Typischerweise werden sowohl
Pflanzenfasern als auch Spelzen als Fillmaterialien der
zu fertigenden Basisplatte verwendet.

[0045] Bei der Verwendung von Rohspelzen werden
diese typischerweise nach dem Trocknen flir den nach-
folgenden Streuprozess mechanisch aufbereitet. Dies
beinhaltet typischerweise das Mahlen der Rohspelzen
entsprechend der gewilinschte(n) Mahlgrad(e). Anschlie-
Rend wird das bzw. die entstandenen Spelzenpulver mit
einem Pulver eines thermoplastischen Biopolymers, z.
B. einem PLA-Pulver gemischt, um ein bzw. mehrere Ma-
trix-Pulver zu erzeugen. Dabei werden typischerweise
Biopolymerpulver mit gleicher oder zumindest anna-
hernd gleicher KorngroRe bzw. KorngréRRenverteilung
mit dem bzw. den Spelzenpulver(n) gemischt. Dadurch
kann die mechanische Stabilitat des zu bildenden Ver-
bundmaterials vergrofRert werden.
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[0046] Wenn eine Basisplatte mit einheitlichem Plat-
tenaufbau (konstanter Mahlgrad der Spelzen) gefertigt
werden soll, kann anschlieBend zur Bildung eines plat-
tenférmigen Kuchens eine statistische Vermischung des
Matrix-Pulvers mit der Langfaserkomponente durch
Streuen mittels eines Doppelstreuers erfolgen. Das Ver-
mischen mit der Langfaserkomponente ist optional und
erhoht die mechanische Stabilitét. Dies kann alternativ
oder zusatzlich auch durch Einlegen eines oder mehrerer
Vliese aus Naturfasern und/oder Biopolymerfasern als
Mittellage(n) von einem Abroller erfolgen. Zur Verringe-
rung des Gewichts des Kuchens und damit der zu ferti-
genden Basisplatte auch ein weiteres Fullmaterial mit
groRerer Kornigkeit als das Matrix-pulver wie ganze
Spelzen oder Popkorn, z.B. Dinkelpopkorn, Uber einen
weiteren Streuer statistisch zugemischt werden.

[0047] Wenn eine bei gleicher mechanischer Stabilitat
leichtere Basisplatte gefertigt werden soll, die in Ober-
flachennahe dichter als im Kernbereich ist, kann zur Bil-
dung des Kuchens eine statistische Vermischung der
Matrix-Pulver unterschiedlichen Mahlgrads mitder Lang-
faserkomponente durch Streuen mittels mehrerer Dop-
pelstreuer erfolgen. Das Vermischen mit der Langfaser-
komponente ist wieder optional und erhdht die mecha-
nische Stabilitdt. Dies kann alternativ oder zusatzlich
auch durch Einlegen eines oder mehrerer Vliese aus Na-
turfasern und/oder Biopolymerfasern als Mittellage(n)
von einem Abroller erfolgen. AuRerdem kann vorgese-
hen sein, zwischen den Schichten unterschiedlichen
Mahlgrads jeweils mindestens eine Biopolymerfolie, z.B.
PLA-Folien, von einem weiteren Abroller als Sperr-
schichten einzulegen. Durch die Sperrschichten kann ei-
ne vorzeitige Vermischung der Schichten mit Matrix-Pul-
vern, die Spelzen unterschiedlichen Mahlgrads enthal-
ten, zuverldssig vermieden werden. Zur Verringerung
des Gewichts des Kuchens und damit der zu fertigenden
Basisplatte kdnnen wieder Fillmaterialien mit geringer
Partikeldichte wie ganze Spelzen oder Popkorn, z.B. Din-
kelpopkorn, Gber einen weiteren Streuer statistisch zu-
gemischt werden.

[0048] In einem zweiten Ausfiihrungsbeispiel fir das
Herstellungsverfahren wird nach dem optionalem Trock-
nen der Langfaserkomponente, z.B. von Jutelangfasern,
und der Rohspelzen, hier der Dinkelspelzen, und dem
Mahlen der Rohspelzen entsprechend der gewiinsch-
te(n) Mahlgrad(e), zunachst ein Granulat aus den ge-
mahlenen Rohspelzen und dem thermoplastischen Bio-
polymerpulver gebildet. Dabei werden die Spelzen durch
Vermischen und ggf. leichtes Erwdrmen mit dem Biopo-
lymerpulver mit einer Schicht des Biopolymerpulvers
Uiberzogen, um die Spelzen zu "panieren”.

[0049] Hierzu eignen sich insbesondere Agglomerati-
onsverfahren wie Pressagglomeration und Anschmel-
zagglomeration. Bei der typischerweise verwendeten
Pressagglomeration wird die nétige Warme durch Rei-
bung erzeugt. Wird die GlaslUbergangstemperatur er-
reicht, haftet sich das Biopolymerpulver an die Spelzen.
Der geeignete Temperaturbereich liegt zwischen der
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Glasubergangstemperatur (etwa 55° C - 60° C flir PLA)
und unter dem Schmelzpunkt (etwa 145° C-160° C fir
PLA).

[0050] Dabeikann vorgesehen sein, dass Langfasern
mit einpaniert werden. Typischerweise wird je Mahlgrad
ein entsprechendes Granulat erzeugt. Auf diese Weise
konnten unter Verzicht auf erdélbasierte Haftvermittler
stabile Granulate erzeugt werden, die auch zwischenge-
lagert werden koénnen.

[0051] Anschlielend erfolgt die Bildung eines platten-
férmigen Kuchens. Dies erfolgt typischerweise ahnlich
wie beim ersten Ausfiihrungsbeispiel fir das Herstel-
lungsverfahren, wobei anstelle des Matrix-Pulvers bzw.
der Matrix-Pulver mit gemahlenen Spelzen unterschied-
lichen Mahlgrads das Granulat bzw. die Granulate mit
gemahlenen Spelzen unterschiedlichen Mahlgrads ver-
wendet werden.

[0052] Wenn eine Basisplatte mit einheitlichem Plat-
tenaufbau (konstanter Mahlgrad der Spelzen) gefertigt
werden soll, kann das Granulat durch einen oder meh-
rere Streuer gestreut werden. Wenn eine bei gleicher
mechanischer Stabilitat leichtere Basisplatte gefertigt
werden soll, die in Oberflachennahe dichter als im Kern-
bereich ist, kdnnen zur Bildung des Kuchens mehrere
Granulate mit entsprechenden Streuern gestreut wer-
den. Vliese aus Naturfasern und/oder Biopolymerfasern
kénnen als Mittellage(n) eingelegt werden. Es kann wei-
ter vorgesehen sein, ganze Spelzen oder Popkorn zuzu-
mischen. Bei Verwendung mehrerer Granulate kénnen
zudem Sperrschichten aus einer Biopolymerfolie einge-
legt werden.

[0053] Bei dem ersten und zweiten Ausfihrungsbei-
spiel fur das Herstellungsverfahren erfolgt jeweils ein
Vermischen eines Fullmaterials mit einem Pulver eines
Biokunststoffs zum Erzeugen eines Gemisches, wobei
das Flllmaterial aus einem biovertraglichen Mineral be-
stehtund/oder aus nachwachsenden Rohstoffen erzeugt
wurde. Das Bilden eines plattenférmigen Kuchens erfolgt
dann unter Verwendung des Gemisches. Wahrend im
ersten Ausflihrungsbeispiel das Gemisch als Matrix-Pul-
ver erzeugt wird, wird im zweiten Ausfiihrungsbeispiel
das Gemisch als Granulat erzeugt bzw. aus dem Ge-
misch ein Granulat erzeugt. Zum Bilden des Kuchens
wird das Gemisch bzw. das Granulat typischerweise ge-
streut. Dabei betragt die Schitt- bzw. Streuhdhe typi-
scherweise etwa das Drei- bis Flinffache der angestreb-
ten Dicke der Basisplatte, beispielsweise etwa 6 mm bis
etwa 150 mm fir die typischerweise etwa 2 mm bis etwa
30 mm dicken Basisplatten, z.B. etwa 48 mm bis etwa
80 mm fiur eine 16 mm dicke Basisplatte.

[0054] Nachfolgend erfolgtin beiden Ausflihrungsbei-
spielen das Bilden der Basisplatte aus dem plattenférmi-
gen Kuchen in einer HeilRpresse, typischerweise in einer
Doppelbandheipresse.

[0055] Dabeiwird der Kuchen typischerweise in einem
Durchluftofen bei einer ersten Temperatur, die unterhalb
der Schmelztemperatur des Biokunststoffs liegen kann,
vorgeheizt, bevor der des Kuchen eine Heizpresszone
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durchlauft, die eine zweite Temperatur aufweist, die ty-
pischerweise hoher als die erste Temperatur ist.

[0056] Dabei haben sich die folgenden Parameter als
besonders glinstig fir die Herstellung stabiler Basisplat-
ten herausgestellt. Die erste Temperatur liegt typischer-
weise in einem Bereich von etwa 130° C bis etwa 200°
C, noch typischer in einem Bereich von etwa 140° C bis
etwa 150° C. Die zweite Temperatur liegt typischerweise
in einem Bereich von etwa 130° C bis etwa 200 °C, noch
typischer in einem Bereich von etwa 150° C bis etwa
180° C. In der Heizpresszone wird der Kuchen typischer-
weise Liniendriicken von etwa 50-100 N/cm bzw. einem
Flachendruck von maximal 3 bar (3*105 Pa) ausgesetzt.
[0057] Anschlielend kann der Kuchen bei hohen Drii-
cken von 5 -20 barisobar verdichtet werden, z.B. in einer
Stahlbandpresse.

[0058] Nach dem Abkiihlen des Kuchens in einer Ab-
kiihlzone kann der Kuchen schlielich in Basisplatten ge-
wiinschter Langen zugeschnitten werden.

[0059] Aufdiese Weise lassen sich biovertragliche, bi-
ologisch vollstandig abbaubare, mechanisch besonders
stabile und leichte Basisplatten energiesparend und um-
weltschonend herstellen.

[0060] Insbesondere unter Verwendung von Dinkels-
pelzen und Jutelangfasern als Fillmaterialien und PLA
als Matrixmaterial gelang es sehr stabile Basisplatten zu
erzeugen, die geeignet sind MDF-Platten gleicher Dicke
zu ersetzen.

[0061] DieBasisplatten kdnnen direkt als Mdbelplatten
zum Aufbau von Mdébeln bzw. Regalen verwendet wer-
den und/oder, wie oben mit Bezug zu den Figuren 2 und
3 erlautert wurde, zum Aufbau von Mébelverbundplatten
verwendet werden, die ihrerseits zum Aufbau von Mo-
beln bzw. Regalen verwendet werden.

[0062] Aufdiese Weise lassen sich Mébel und Regale,
die héchsten Anspriichen bzgl. Nachhaltigkeit und Ge-
sundheitsunbedenklichkeit geniigen, energiesparend
und umweltschonend herstellen.

Patentanspriiche

1. Mobelplatte (100, 200), umfassend eine Basisplatte
(10, 20) bestehend aus einem Biokunststoff als Ma-
trixmaterial und mindestens einem in das Matrixma-
terial eingebetteten Fillmaterial, wobei das mindes-
tens eine Fullmaterial aus einem biovertraglichen
Mineral besteht und /oder aus nachwachsenden
Rohstoffen erzeugt wurde, dadurch gekennzeich-
net, dass die Basisplatte (10, 20) Dinkelspelzen als
Fullmaterial mit einem Volumenanteil zwischen 10%
-75% aufweist.

2. Mobelplatte (100, 200) nach Anspruch 1, wobei die
Basisplatte (10, 20) keine erddlbasierten Produkte
enthalt, und/oder wobei die Mébelplatte (100, 200)
kompostierbar ist.
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3. Mobelplatte (100, 200) nach einem der vorherge-

henden Anspriiche, wobei der Biokunststoff Poly-
milchsaure (PLA), Polyhydroxybuttersdure (PHB)
und/oder Celluloseacetat (CA) umfasst.

4. Modbelplatte (100, 200) nach einem der vorherge-

henden Anspriiche, wobei das mindestens eine Flill-
material Talkum, Kreide, Pflanzenfasern, Getreide-
spelzen, Pflanzenschaben, gemahlenen Getreides-
pelzen und/oder einem Vliesstoff aus Pflanzenfa-
sern und/oder Biopolymerfasern umfasst.

5. Modbelplatte (100, 200) nach einem der vorherge-

henden Anspriiche, wobei eine Konzentration des
mindestens einen Flllmaterials in der Nahe mindes-
tens einer Oberflache (15) der Basisplatte (10, 20)
erhoht ist.

6. Mobelplatte (100, 200) nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, wobei die Basisplatte (10, 20)
eine Grundplatte und/oder eine Deckplatte der M6-
belplatte (100, 200) bildet, und/oder wobei die M&-
belplatte (100, 200) eine Verbundplatte ist, die eine
mit der Basisplatte (10, 20) verbundene gewellte
oder wabenférmige Struktur (30) umfasst, die aus
Papier, Pappe, einem Biokunststoff oder aus einem
Biokunstoff mit mindestens einem eingebetteten
Flllmaterial besteht, wobei das mindestens eine
Fullmaterial aus einem biovertraglichen Mineral be-
steht und/oder aus nachwachsenden Rohstoffen er-
zeugt wurde.

7. Mobelstiick, umfassend mindestens ein Wandele-
ment, das aus einer Mébelplatte (100, 200) nach ei-
nem der vorhergehenden Anspriiche gefertigt wur-
de.

8. Verfahren zur Erzeugung einer Md&belplatte (100,
200), umfassend:

- Vermischen eines Fillmaterials mit einem Pul-
ver eines Biokunststoffs zum Erzeugen eines
Gemisches, wobei das Fillmaterial aus einem
biovertraglichen Mineral besteht und /oder aus
nachwachsenden Rohstoffen erzeugt wurde;

- Bilden eines plattenférmigen Kuchens unter
Verwendung des Gemisches, sodass der plat-
tenférmige Kuchen Dinkelspelzen miteinem Vo-
lumenanteil zwischen 10%-75% aufweist; und,
- Bilden einer Basisplatte (10, 20) aus dem plat-
tenférmigen Kuchen in einer HeilRpresse.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobei aus dem Ge-

misch ein Granulat erzeugt wird, und/oder wobei das
Fillmaterial vor dem Vermischen mechanisch auf-
bereitet und /oder getrocknet wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 9, wobei
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das Bilden des Kuchens das Streuen des Gemi-
sches oder des Granulats umfasst, oder wobei das
Bilden des Kuchens das Streuen des Gemisches
oder des Granulats umfasst und wobei das Bilden
des Kuchens das Streuen eines weiteren Filimate-
rials umfasst, das eine grofRere Kérnigkeit als das
Gemisch oder das Granulat umfasst.

Verfahren nach einemder Anspriiche 8 bis 10, wobei
partikulare Fullmaterialien unterschiedlichen Mahl-
grads, unterschiedlicher KorngréRe und/oder unter-
schiedlichen Materials mit dem Pulver des Biokunst-
stoffs vermischt werden, und/oder wobei kérnige
und faserige Fullmaterialien mit dem Pulver des Bi-
okunststoffs vermischt werden, und/oder wobei ein
Vliesstoff aus Pflanzenfasern und/oder Biopolymer-
fasern als Mittelschicht in den Kuchen eingebracht
wird.

Verfahren nach einemder Anspriiche 8 bis 11, wobei
das Bilden derBasisplatte (10, 20) mindestens einen
der folgenden Prozesse umfasst:

- Vorheizen des Kuchens in einem Durchlufto-
fen, der eine erste Temperatur aufweist;

- Durchlaufen des Kuchens durch eine Heiz-
presszone, die eine zweite Temperatur auf-
weist, die nicht niedriger als die erste Tempera-
tur ist;

- Pressen des Kuchens in einer Bandpresse;

- Abkihlen des Kuchens; und

- Zuschneiden des Kuchens.

Verfahren nach einemder Anspriiche 8 bis 12, wobei
der Kuchen ohne die Verwendung zusatzlicher
FlieBmittel oder Haftvermittler gebildet wird.

Verfahren nach einemder Anspriiche 8 bis 13, wobei
der Biokunststoff Polymilchsdure (PLA), Polyhydro-
xybuttersaure (PHB) und/oder Celluloseacetat (CA)
umfasst, und/oder wobei das Fullmaterial Talkum,
Kreide, Biopolymerfasern, Pflanzenfasern, Pflan-
zenschaben, Getreidespelzen, und/oder gemahle-
nen Getreidespelzen umfasst.

Basisplatte (10, 20), die nach einem Verfahren ge-
maf einem der Anspriiche 8 bis 14 herstellbar ist.

Claims

A furniture board (100, 200) comprising a base plate
(10, 20) consisting of a bioplastics material as a ma-
trix material and atleast one filler material embedded
in the matrix material, wherein the at least one filler
material consists of a biocompatible mineral and/or
is manufactured of renewable raw materials, char-
acterized in that the base plate (10, 20) comprises
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spelt husks as filler material with a volume fraction
between 10% and 75%.

The furniture board (100, 200) of claim 1, wherein
the base plate (10, 20) does not contain any petro-
leum-based products, and/or wherein the furniture
board (100, 200) is compostable.

The furniture board (100, 200) of any preceding
claim, wherein the bioplastics material comprises
polylactic acid (PLA), polyhydroxybutyric acid (PHB)
and/or cellulose acetate (CA).

The furniture board (100, 200) of any preceding
claim, wherein the at least one filler material com-
prises talcum, chalk, plantfibers, cereal husks, plant
shives, ground cereal husks, and/or a non-woven
fabric of plant fibers and/or biopolymer fibers.

The furniture board (100, 200) of any preceding
claim, wherein a concentration of the at least one
filler material is increased in the vicinity of at least
one surface (15) of the base plate (10, 20).

The furniture board (100, 200) of any preceding
claim, wherein the base plate (10, 20) forms a ground
plate and/or a cover plate of the furniture board (100,
200), and/or wherein the furniture board (100, 200)
is a composite plate comprising a corrugated or hon-
eycomb structure (30) connected to the base plate
(10, 20) and consisting of paper, cardboard, a bio-
plastics material or abioplastics material with at least
one embedded filler material which consists of a bio-
compatible mineral and/or is manufactured of renew-
able raw materials.

A piece of furniture comprising at least one wall el-
ement fabricated from a furniture board (100, 200)
of any preceding claim.

A method for manufacturing a furniture board (100,
200), the method comprising::

- mixing a filler material with a powder of a bio-
plastics material to produce a mixture, wherein
the filler material consists of a biocompatible
mineral and / or is manufactured of renewable
raw materials;

- forming a plate-shaped cake using the mixture
so that the plate-shaped cake comprises spelt
husks with a volume fraction between 10% and
75%; and

- forming a base plate (10, 20) from the plate-
shaped cake in a hot press.

9. The method of claim 8, wherein a granulate is pro-

duced from the mixture and/or wherein the filling ma-
terial is mechanically prepared and/or dried prior to
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mixing.

The method of claim 8 or 9, wherein forming the cake
comprises sprinkling the mixture or the granulate, or
wherein forming the cake comprises sprinkling the
mixture or the granulate and wherein forming the
cake comprises sprinkling a further filing material
having a graininess greater than the mixture or the
granulate.

The method of any of the claims 8 to 10, wherein
particulate fillers of different grindings, grain sizes
and/or different materials are mixed with the powder
of the bioplastic material, and/or wherein granular
and fibrous fillers are mixed with the powder of the
bioplastic material, and/or wherein a non-woven web
of plant fibers and/or biopolymer fibers is introduced
into the cake as a middle layer.

The method of any of the claims 8 to 11, wherein
forming the base plate (10, 20) comprises at least
one of the following processes:

- preheating of the cake in a through air oven
having a first temperature;

- passing the cake through a heating press zone
having a second temperature which is not lower
than the first temperature;

- pressing the cake in a belt press;

- cooling of the cake; and

- cutting the cake.

The method of any of the claims 8 to 12, wherein the
cake is formed without the use of additional super-
plasticizer or bonding agents.

The method of any of the claims 8 to 13, wherein the
bioplastic material comprises polylactic acid (PLA),
polyhydroxybutyric acid (PHB) and/or cellulose ac-
etate (CA), and/or wherein the filler material com-
prises talcum, chalk, biopolymer fibers, plant fibers,
plant shives, grain husks and/or ground grain husks.

Abase plate (10, 20) which is obtainable by the meth-
od of any of the claims 8 to 14.

Revendications

Panneau de meuble (100, 200), comprenantun pan-
neau de base (10, 20) en matiere bioplastique en
tant que matériau matrice et au moins un matériau
de charge incorporé au matériau matrice, dans le-
quel ledit au moins un matériau de charge est cons-
titué d’un minéral biocompatible et/ou a été fabriqué
en matiéres brutes renouvelables, caractérisé en
ce que

le panneau de base (10, 20) contient des balles
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d’épeautre en tant que matériau de charge avecune
fraction volumique comprise entre 10 % et 75 %.

Panneau de meuble (100, 200) selon la revendica-
tion 1, dans lequel le panneau de base (10, 20) ne
contient aucun produit a base de pétrole, et/ou dans
lequel le panneau de meuble (100, 200) est com-
postable.

Panneau de meuble (100, 200) selon I'une des re-
vendications précédentes, dans lequel la matiére
bioplastique contient de I'acide polylactique (PLA),
de l'acide hydroxybutyrique (PHB) et/ou de I'acétate
de cellulose (CA) .

Panneau de meuble (100, 200) selon I'une des re-
vendications précédentes, dans lequel ledit au
moins un matériau de charge contient du talc, de la
craie, des fibres végétales, des balles de céréales,
des résidus végétaux, des balles de céréales mou-
lues et/ou un non-tissé constitué de fibres végétales
et/ou de fibres de biopolymére.

Panneau de meuble (100, 200) selon I'une des re-
vendications précédentes, dans lequel la concentra-
tion dudit au moins un matériau de charge est élevée
a proximité d’au moins une surface (15) du panneau
de base (10, 20).

Panneau de meuble (100, 200) selon I'une des re-
vendications précédentes, dans lequel le panneau
de base (10, 20) forme un plateau inférieur et/ou un
plateau supérieur du panneau de meuble (100, 200),
et/ou dans lequel le panneau de meuble (100, 200)
est un panneau composite comportant une structure
ondulée ou en nids d’abeilles (30) raccordée au pan-
neau de base (10, 20), laquelle est en papier, carton,
matiére bioplastique ou matiére bioplastique ayant
au moins un matériau de charge incorporé, dans le-
quel ledit au moins un matériau de charge est cons-
titué d’un minéral biocompatible et/ou ayant été fa-
briqgué en matiéres brutes renouvelables.

Elément de meuble, comprenant au moins un élé-
ment mural réalisé a partir d’'un panneau de meuble
(100, 200) selon I'une des revendications précéden-
tes.

Procédé de fabrication d’'un panneau de meuble
(100, 200), comprenant :

- le mélange d’un matériau de charge avec une
poudre d’'une matiére bioplastique afin de pro-
duire un mélange, dans lequel le matériau de
charge est constitué d’'un minéral biocompatible
et/ou a été fabriqué en matiéres brutes
renouvelables ;

- la formation d’un gateau en forme de plaque
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au moyen du mélange, de telle maniere que le
gateau en forme de plaque contienne des balles
d’épeautre avec une fraction volumique compri-
se entre 10 % et 75 % ; et,

- la formation d’un panneau de base (10, 20) a
partir du gateau en forme de plaque dans une
presse chauffante.

Procédé selon la revendication 8, dans lequel des
granulés sont produits a partir du mélange, et/ou
dans lequel le matériau de charge est préparé mé-
caniguement et/ou séché avant le mélange.

Procédé selon 'une des revendications 8 a 9, dans
lequel la formation du gateau comprend I'épandage
du mélange ou des granulés, ou dans lequel la for-
mation du gateau comprend I'’épandage du mélange
ou des granulés et dans lequel la formation du ga-
teau comprend I'épandage d'un autre matériau de
charge présentant une granulométrie supérieure a
celle du mélange ou des granulés.

Procédé selon I'une des revendications 8 a 10, dans
lequel des matériaux de charge particuliers a degrés
de broyage différenciés, granulométries différen-
ciées et/ou matiéres différenciées sont mélangés a
la poudre de la matiére bioplastique, et/ou dans le-
quel des matériaux de charge granuleux et fibreux
sont mélangés a la poudre de la matiére bioplasti-
que, et/ou dans lequel un non-tissé constitué de fi-
bres végétales et/ou de fibres de biopolymére est
intégré au gateau en tant que couche centrale.

Procédé selon 'une des revendications 8 a 11, dans
lequellaformation du panneau de base (10, 20) com-
prend au moins un des processus suivants :

- préchauffage du gateau dans un four a circu-
lation d’air chaud présentant une premiére
température ;

- passage du gateau par une zone de presse a
chaud présentant une deuxiéme température
non inférieure a la premiére température ;

- pressage du gateau dans une presse abande ;
- refroidissement du gateau ; et

- découpe du gateau.

Procédé selon I'une des revendications 8 a 12, dans
lequel le gateau est formé sans recours a des agents
rhéologiques ou promoteurs d’adhérence complé-
mentaires.

Procédé selon I'une des revendications 8 a 13, dans
lequel la matiére bioplastique contient de I'acide po-
lylactique (PLA), de I'acide hydroxybutyrique (PHB)
et/ou de l'acétate de cellulose (CA), et/ou dans le-
quel le matériau de charge contient du talc, de la
craie, des fibres de biopolymére, des fibres végéta-
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les, des résidus végétaux, des balles de céréales
et/ou des balles de céréales moulues.

Panneau de base (10, 20), pouvant étre fabriqué au
moyen d’un procédé selon I'une des revendications
8 a14.
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