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(54) Magnet-Holz-Verbundwerkstoff

(57) Magnet-Holz-Verbundwerkstoff bestehend aus
mindestens einem Basisteil aus Holz oder
Holzbestandteilen und einem Magnetmaterial, wobei
der Basisteil mit einer magnetisch wirkenden
Deckschicht, die ein Bindemittel umfasst, in das das
Magnetmaterial zugemischt ist, welches zur
Befestigung von Folien, Design oder Sujetmaterialien
dient, untrennbar verbunden ist, wodurch der Magnet-
Holz-Verbundwerkstoff ~ an mindestens  einer
Deckflache eine flachige magnetische Wirkung zeigt,
und Verfahren zur Herstellung desselben.
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Magnet-Holz-Verbundwerkstoff bestehend aus mindestens einem Basisteil aus Holz

oder Holzbestandteilen und einem Magnetmaterial, wobei der Basisteil mit einer
magnetisch wirkenden Deckschicht, die ein Bindemittel umfasst, in das das Magnet-

material zugemischt ist, welches zur Befestigung von Folien, Design oder Sujetmate-
rialien dient, untrennbar verbunden ist, wodurch der Magnet-Holz-Verbundwerkstoff

an mindestens einer Deckflache eine flachige magnetische Wirkung zeigt, und Ver-

fahren zur Herstellung desselben.
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Die vorliegende Erfindung betrifft einen Magnet-Holz-Verbundwerkstoff mit zumindest
einer Schicht aus Holz oder Holzbestandteilen und einer Schicht eines magnetisch

wirkenden Komponentengemisches.

Ahnliche Produkte sind schon seit einiger Zeit bekannt und dienen vorwiegend als
Elemente fir ferromagnetischen Tafeln zum Einsatz in Biros, in Schulen und
teilweise in der Mdbelindustrie, wobei die magnetische Elementflache zu obiger
Anwendung meist dadurch gestaltet werden, dass Magnetfolien auf die Grundkorper
geklebt werden oder dass Eisenbleche auf diese gekiebt werden, wenn magnetische

Flachen erzeugt werden sollen.

Diesen Verfahren haften aber massive Mangel an, wie beispielsweise das Reiften
der Klebeflachen bei Temperaturwechsel oder die Probleme aufgrund der starken
unterschiedlichen Warmeausdehnungskoeffizienten der Elemente und der
Zerstorung der Klebesubstanzen durch oxidative Einflisse sowie durch
Strahlungseinflisse, z.B. durch UV-Strahlung.

Weiters hat sich bei der Umsetzung obiger Verfahren gezeigt, dass diese sehr
arbeitsintensiv und flachenmafig begrenzt sind, was letztlich einem industriellen
Einsatz entgegenstand oder (iberhaupt verhindert hat.

Diese Nachteile gelten fir alle bekannten und somit auch fir das in der
Offenlegungsschrift DE 2248773 beschriebene Verfahren, wobei vor allem die
Inhomogenitat beim Vermischen der Komponenten, die schwierige Erzielung von
klumpenfreien Pasten, die kaum zu gewéhrleistende Benetzbarkeit der Magnetpulver
mit Kunststoffen oder Klebern und letztlich die schwierige Entfernbarkeit von relativ
groBen Wasseranteilen das Verfahren im industriellen Grof3einsatz nicht Fu fassen

hat lassen.

Bei allen Verfahren sind die genannten Probleme gegeben, zusatzlich ist ihnen
letztlich gemein, dass die magnetischen Elemente nur sehr bedingt mechanisch
beanspruchbar sind und nach relativ kurzer Einsatzzeit rissig bzw. briichig und damit

unbrauchbar werden.,
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Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen Holz-Magnet-Verbundwerkstoff und ein
Verfahren zur Herstelltung desselben anzugeben, welches die oben genannten

Nachteile minimiert bzw. behebt.

- Erfindungsgeman wird dies dadurch erreicht, dass der Basisteil mit einer magnetisch
wirkenden Deckschicht, die ein Bindemittel umfasst, in das das Magnetmaterial
zugemischt ist, welches zur Befestigung von Folien, Design oder Sujetmaterialien
dient, untrennbar verbunden ist, wodurch der Magnet-Holz-Verbundwerkstoff an

mindestens einer Deckflache eine flachige magnetische Wirkung zeigt.

Mit der Erfindung wird ein Holz-Magnet-Verbundwerkstoff geschaffen, der sich durch
vielfaltigen Einsatz, flexible Anwendbarkeit, beste mechanische Eigenschaften und
groBtechnische, dimensionsunabhéngige Verwendbarkeit auszeichnet. Die Erfindung
hat zudem den groflen Vorteil eines kostenginstigen Hersteliverfahrens und des
universellen Einsatzes in vielen technischen und wirtschaftlichen Bereichen.

Als Beispiele fir den universellen Einsatz der Erfindung seien einige Beispiele

genannt:

a.) Madbelindustrie

In der MoObelindustrie ermdglicht der erfindungsgemafle Magnet-Verbundwerkstoff
eine universell gestaltbare Flachendekoration mit den bisher nicht erreichbaren
Vorteilen eines

- permanenten Wechsel des Dekors

- eines Dekorwechsels ohne die Gefahr der Grundplattenbeschéadigung

- der gefahriosen Bearbeitung, da Splitterbildung nicht auftritt

- der Machbarkeit von Prazisionsteilen, da unterschiedliche
Ausdehnungsvarianten nicht gegeben sind

- Wegfall von Nachbehandlungsarbeiten und damit erreichbare hohe

Arbeitssicherheitsstandards.

b.) Messebau/ Ladenbau

3/18
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Im Messe- bzw. Ladenbau ist der erfindungsgeméfle Magnet-Verbundwerkstoff
besonders effektiv einsetzbar, weil

- dieser einen bedarfsspezifischen Einsatz der magnetischen Platten erlaubt

- leicht und sicher bearbeitet werden kann

- leicht, rasch und zerstérungsfrei mit neuen Dekormotiven und Farben belegt
werden kdnnen

- nachhaltig verwendbar und daher sehr kostenglinstig ist.

c.) Kreativwirtschaft/ Werbung

Der besondere Vorteil des erfindungsgemaiien Magnet-Verbundwerkstoffes in
Werbung und Kreativwirtschaft beruht auf den Einsatzmdglichkeiten im
AuRenbereich. Zu den Vorziigen gegenuber Alternativprodukten ist zu erwéhnen:
-Einsatz als Plakatwande mit optimalen Wechselbedingungen der Sujets
-Flachenunabhangige Werbeflachen

- Mechanische Unempfindlichkeit

-Zerstorungsfreier rascher Wechsel von Werbematerialien

Um die vorgenannten Eigenschaften des erfindungsmafligen Magnet-
Verbundwerkstoffes erzielen zu kénnen, wurden umfassende Entwicklungsarbeiten
vorgenommen, die zu gegeniiber dem Stand der Technik neuen Merkmalen fihrten,
die fir den Fachmann auf diesem Gebiet nicht naheliegend sind.

Dazu gehdren aus dem Bereich der Magnetpulver folgende Manahmen:

A 1) Die Oberflichenbehandlung des Magnetmaterials, z.B. des Magnetpulvers zur
Verbesserung der Benetzbarkeit der einzelnen Pulvertypen mit dem oder den
Bindemitteln. Diese besteht darin, dass zur Erhohung der Benetzbarkeit der
Substratoberflaiche chemische Bindungen zwischen Substratoberflache und
Bindemittel aufgebaut werden, was durch den Einsatz von Haftvermittlern méglich ist.

Bei der erfindungsmafigen Behandlung des Magnetpulvers wurden diese bevorzugt
mit Silanhaftvermittler behandelt, da diese bessere Ergebnisse erbrachten als
Titanate bzw. Zirkonate. Die Einsatzmenge der organofunktionellen Silane liegt
zwischen 0,1 und 2,5 %. Die besten Ergebnisse in Bezug auf Haftung der
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Beschichtung, Kompatibilitdt zwischen Harz und Magnetpulver und anschliefender
Vernetzung der Polymere wurden mit 1% igen Silanzuséatzen erzielt. Als Silantypen

werden bevorzugt

- N-(2-Aminoethyl)-3-aminopropyltrimethoxysilan
-N-Cyclohexyl-3-aminopropyltrimethoxysilan
-3-Aminopropyltrimethoxysilan
-Cyclohexylmethyldimethoxysilan

eingesetzt.

A2) Die Verhinderung der Klumpenbildung von Magnetpulvern

Diese tritt vor allem bei feinkdrnigen Magnetpulvern und bei Carbonyleisenrezepturen
auf und wenn Feuchtigkeit bei Rezepturen verwendet wird (H,O- Zusatz) oder

Reaktionswasser entsteht.

Diese Verklumpungsgefahr wurde erfindungsgemal dadurch minimiert bzw.
ausgeschaltet, indem das Magnetkorn silanisiert und anschlieBend einem
Trocknungsprozess unterzogen wurde. Bei der nachtraglichen Siebung wurde
klumpenfreies und nicht wieder verklumpendes Korn erhalten.

A 3) Auswahl der Korngrof3e des Magnetkornes

Diese ist von wesentlicher Bedeutung und daher ein eigenstandiger
Entwicklungsparameter der vorliegenden Erfindung. So wurde ermittelt, dass die
besten mechanischen Magnetbelagswert und die besten Haftwerte auf den
Magnetbeldgen erzielt wurden, wenn die Magnetpulver aus einem Kornspektrum mit

Korngrofe Prozentanteil der Mischung
unter 40 um 10-30 %
40-60 uym 20-60%
60-100 ym 15-30%
100-160 um 1-5%
bestehen.
5/18
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Als besonders interessante Erkenntnis ist festzuhalten, dass sich minimale Zuséatze
an Magnetpulvern mit einer KorngroBe von > 300y (bis 800u) zu den
Magnetpulvermischungen als vorteilhaft fur die Haftkraft des Magnetbelages

ausgewirkt haben.

B Dazu gehdren aus dem Bereich der Bindemittel

B 1) Oberflachenbehandlung der duroplastischen Harze

Die Behandlung der Harze erfolgt erfindungsgeman vorwiegend mit ausgesuchten

organofunktionellen Silantypen (sieche A.1)

Durch die Silanisierung kénnen mehrere Harztypen problemlos gemischt werden,
wodurch man anwendungsspezifische Belagsmischungen erzielen kann. Als
besonderen Vorteil ermdéglicht silanisiertes Harz die Ausbildung kovalenter
Bindungen wodurch die Reil¥festigkeit, die Reildehnung, die Abriebfestigkeit sowie
die generelle Benetzbarkeit wesentlich gesteigert werden.

B 2) Einsatz von Furfurol

Bei Bindungsrezepturen auf Basis von Phenolformaldehydharzen werden minimale
Mengen an Furfurol zugesetzt. Diese ermdglichen eine optimale Vernetzung der
Harze bis hin zur restlosen Resitgitterbildung.

Erzielt wird dadurch eine Magnetplatte mit optimalen Eigenschaften fir den
Aufleneinsatz selbst bei schwierigen klimatischen Bedingungen.

C) Zuschlagstoffe

C 1) Mechanische Belagsverstarkungselemente wie

-Eichenholzpulver

-Glasfasern, welche in einer Zusatzmenge von 0,1 bis 3% in die Bindungsmischung
zugegeben werden. Dieses erfindungsmaflige Element in den Bindungen gibt dem
erfindungsgemaflen Magnet-Verbundwerkstoff eine wesentlich hbhere mechanische
Festigkeit und verhindert den Verzug des erfindungsgemaflen Magnet-
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Verbundwerkstoffes im Aufleneinsatz.

Die Glasfasern haben dabei eine Lange zwischen 0,3 und 5§ mm und werden bei der
Magnetmasseerzeugung dem Harz beigemengt. Auch die Glasfasern kénnen

silanisiert werden.

C 2) Elemente zur Oberflachenoptimierung der Magnetplatte

Fur den Fall, dass MHV ohne zusatzliche Dekor bzw. Sujetaussattung zum Einsatz
kommen solllen, wird eine optimale Plattenoberflaiche dadurch erreicht, dass der
Magnetmasse Mineralmehlanteile zugegeben werden. Beim Einsatz von absolut
glatten Pressplatten wird eine Magnetplattenoberfliche erzielt, die fast spiegeind

wirkt.

C 3) Elemente zur Viskositatsabstimmung des Magnetmaterial-Bindemittel-

Gemisches

Zur Viskositatsabstimmung von Magnetmaterial-Bindemittel-Gemischen haben sich
Holzleimlésungen mit 20 bis 30% Leiminhalt als sehr geeignet erwiesen. Die Massen
waren besonders bei Platten mit massivem Dekorwechsel gut geeignet.

Mit dem erfindungsgemaflen Magnet-Verbundwerkstoff sind nachstehende Vorteile
gegenlber den standardméafligen Systemen von magnetischen Platten gegeben:

- Der erfindungsgemafBe Magnet-Verbundwerkstoff kann in Kombination mit
Dekorfolien in ihrem Aussehen rasch und zerstorungsfrei hinsichtlich Farbe, Inhalt
und Dekor verandert werden. Dabei kénnen Magnetflachen unter Beibehaltung der
tragenden Struktur beliebig oft neu gestaltet oder mit sauberen Oberflichen

versehen werden.

-Der  erfindungsgeméBe  Magnet-Verbundwerkstoff erlaubt den Einsatz
unterschiedlicher Bindemittel bzw. von Bindungsmittelkomponenten mit optimalen
Haftungs- und Bindungseigenschaften aufgrund spezifischer, erfindungsmaRiger
neuer Vorbehandlungsmethoden.

71718
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Im bevorzugen Fall werden Duroplaste, Epoxiharze, Polyamide, Polyphenyisulfide,

Melaminharze oder Harnstoffharze eingesetzt.

- Auch in Bezug auf die verwendbaren Magnetpulver sind dem erfindungsméaRigen
Anmeldungsgegenstand keine Grenzen gesetzt. Primar werden aber ferritische
Magnetpulver in vorgenannter Ausfihrung (Punkt A
Eigenschaftsverbesserungsvarianten bei MHV-Elementen) als Basis Magnetpulver

eingesetzt:

-Beispiele:
-Ferromagnete aus Fe, Co, Ni, CrO,

-Ferromagnete aus Tb, Dy, EuO, Ho, Er, Ne, Yt, Ed

-Ferromagnetische Legierungen wie AINiCo, SmCo, Nd,Fe14B, NigoFes, NiFeCo,
BaFe12014, SrFe12019, NeFeB

-Ferromagnete aus dem Bereich der Seltenen Erden
-Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemafRen Magnet-Holz-Verbundwerkstoffs ist
dessen relativ einfaches und kostengunstiges Herstellungsverfahren.

In der Folge wird das erfindungsgemafe Herstellungsverfahren anhand von Beispiel

1 im Detail beschrieben.
Fertigungsverfahren des erfindungsgemafien Magnet-Holz-Verbundwerkstoffes

Beispiel 1:

Die erfindungsgeméafle Magnet-Holz-Verbundplatte besteht aus mindestens einem
Basisteil aus Holz oder sonstigen mechanisch stabilen holzartigen Werkstoffen und
mindestens einer magnetisch wirkenden Deckschicht, welche gemaR dem
erfindungsmanigen Herstellverfahren untrennbar miteinander verbunden werden.

Rezeptur 1

63% Magnetpulver
19,3% Phenolformaldehydharz
0,06% Furfurol

8/18
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8
5,5% Eichenmehl
1,14% Glasfaserpulver
11,0% H20

100% Gesamtmasse

Die Rezepturkomponenten werden in einem Intensivmischer (z.B. der Fa. Drais)
massiv vermischt bis eine glatte, kiumpenfreie Paste gegeben ist. Wichtig ist dabei,
dass nur vorbehandelte Komponenten verwendet werden, weil nur diese defektfrei

Magnetbelage sicherstelien.

Das so erhaltene Gemisch aus Magnetmaterial und Bindemittel wird in der Folge
durch Aufwalzen oder Aufstreichen oder Aufrollen oder Rékeln oder Aufspritzen auf

den Basisteil aufgetragen.

Anschlieend wird der Basisteil mit dem aufgebrachten Gemisch aus Magnetmaterial
und Bindemittel in eine Verdichterpresse eingefiihrt und auf 70° C vorgewéarmt. Dabei
wird die Magnetmaterial-Bindemittelmasse mittels einer gekerbten Deckplatte leicht
vorverdichtet. Reaktionswasser und Reaktionsgase werden dabei aus der Masse
entfernt. In diesem plastischen Zustand werden die magnetischen Bestandteile
magnetisch vororientiert. In der Folge wird das Verbundwerkstoffsystem in eine
GroRpresse weitergefihrt, das auf 60 — 120°C erwarmt und mit Pressdrucken von 80
kN /m? bis 6000 kN/ m? verpresst. Die Presszeit variiert zwischen 3 und 20 Minuten.

Nach dem Abkuhlen des Gesamtsystems auf Zimmertemperatur wird dieses einem
Magnetisierungsprozess unterzogen. In der Folge ist der erfindungsgeméafie Magnet-
Holz-Verbundwerkstoff einsatzbereit.

Beispiel 2
Rezeptur 2

72,5 % Magnetpulver mit 5% langspiefigen Kérnungen (500-800mm KorngroRe)
5,0% Eichenmehl
19,0% Epoxidharz

9/18
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0,3% Steinmehl
1,5% Glasfasern

1,7% Holzleimlosung

100% Magnetmasse

Der Verfahrensablauf entspricht jenem von Rezeptur 1. Der Unterschied der beiden
Rezepturen liegt in der Harte und mechanischen Belastbarkeit des Magnet-Holz-
Verbundwerkstoffes und erlaubt im Bedarfsfall die Einfarbung der Magnetplatte.

Beispiel 3
Rezeptur 3

69% Magnetpulver
3,0% Eichenmehl
18,7% Melaminharz
5,0% HxO

0,3% Holzleim

3,0% Glasfasern
1,0% Antioxidantien
100% Magnetmasse

Das vorliegende Magnetmaterial-Bindemittel-Gemisch erbringt besonders gute
mechanische Eigenschaften und macht den erfindungsgemaflen Magnet-Holz-
Verbundwerkstoff formstabil und leicht. Ein zuséatzlicher Vorteil dieser Rezeptur ist
darin zu sehen, dass die Magnetbeschichtungen reif3fest sind und zudem geringe
Wameausdehnung zeigen. Die Zugabe von Antioxidantien reduziert den Einfluss
von externer Strahlung und macht die MHV besonders geeignet fir den

Aulleneinsatz.
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Patentanspriiche

1. Magnet-Holz-Verbundwerkstoff bestehend aus mindestens einem Basisteil
aus Holz oder Holzbestandteilen und einem Magnetmaterial, dadurch
gekennzeichnet, dass der Basisteil mit einer magnetisch wirkenden
Deckschicht, die ein Bindemittel umfasst, in das das Magnetmaterial
zugemischt ist, welches zur Befestigung wvon Folien, Design oder
Sujetmaterialien dient, untrennbar verbunden ist, wodurch der Magnet-Holz-
Verbundwerkstoff an mindestens einer Deckfldche eine flachige magnetische

Wirkung zeigt.

2. Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Bindemittel aus einem Duroplasten oder einem Gemisch aus

Duroplasten gebildet ist.

3. Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach Anspruch 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Bindemittel Zuschlagstoffe wie Holzmehl,
Mineralpulver oder Materialien zur Verbesserung der mechanischen

Eigenschaften der Kunststoffmasse umfasst.

4. Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Basisteil durch ein Furnier, eine Dekorspanplatte,
eine Schichtpressstoffplatte, eine Sperrholzplatte aus Brettern oder sonstigen
mechanisch festen und bis mindestens 180°C temperaturbestindigen

Materialien gebildet ist.

5. Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das Bindemitiel aus einem oder mehreren sich
thermisch vernetzenden Duroplasten gebildet ist, der oder die als
Einzelkomponente oder als Harzkombinationen vorliegen und vorzugsweise
aus einem Epoxidharz, ,,,,,, , Melaminharz, Phenol-Formal-dehyd gebildet

sind.

11718
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Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Bindemittel vor dessen Verwendung als
Mischungsbestandteil der Magnetmasse zur Optimierung ihrer physikalischen
und chemischen Eigenschaften einem Silanisierungsprozess unterzogen wird.

Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die magnetische Deckschicht Phenol-Formaldehyd-
harzanteile enthalt, und dass der magnetischen Deckschicht zur Erzielung
optimaler Resitgitterstrukturen nach der Aushartung Furferol zugesetzt ist.

Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der magnetischen Deckschicht Glasfasern zugesetzt

sind.

Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Erzielung optimal glatter und mechanisch
belastbarer = Werkstoffoberflichen, der  magnetischen = Deckschicht

Mineralstoffe zugesetzt sind.

10. Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch

11.

gekennzeichnet, dass zur Einstellung der Viskositit der magnetischen
Deckschicht dieser Holzleimlésungen zugesetzt sind, so dass je nach
Masseviskositat dieselbe auf den Basisteil durch Walzen, Streichen, Rollen,

Spachteln oder Spritzen aufgetragbar ist.

Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass das Magnetmaterial aus einem oder mehreren aus Fe,
Co, Ni, CrO,, Tb, Dy, EuO, Ho, Er, Ne, Yt, Gd oder aus weiteren Elementen
der Seltenen Erden ausgewahlten Elementen oder aus ferromagnetischen
Legierungen wie z.B. AINiCo, SmCo, Nd;Fe 4B, NigFe;, NiFeCo, BaFe;0+g,
SrFeO4g oder NeFeB gebildet ist.

12. Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch

gekennzeichnet, dass das Magnetmaterial aus der Gruppe der keramischen

Magneten ausgewahit ist.

13. Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch

gekennzeichnet, dass das Magnetmaterial zur Erzielung einer optimalen
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Vernetzbarkeit und zur Vemeidung von Verklumpungen beim Mischvorgang
bei der Herstellung einem Silanisierungsprozess unterzogen worden ist.

14. Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch

15.

16.

17.

18.

19.

20.

gekennzeichnet, dass das Magnetmaterial in Form  eines
Korngrofiengemisches mit diversen Anteilen an KorngroRen zwischen 10 und
800 my, vorzugsweise zwischen 40 und 160 my, vorliegt.

Verfahren zur Herstellung eines Magnetholz-Verbundwerkstoff nach einem
der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass auf
eine Schicht aus Holz oder Holzbestandteilen ein ein Magnetmaterial
enthaltendes Bindemittel aufgebracht wird, und dass nach dem Erhérten und
Vernetzen der aufgetragenen Schicht diese untrennbar mit der Schicht aus
Holz und Holzbestandteilen verbunden ist, wodurch der Magnet-Holz-
Verbundwerkstoff an mindestens einer der Deckflaichen eine flachige

magnetische Wirkung aufweist.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erzeugung
des Gemisches aus Magnetmaterial und Bindemittel die Massekomponenten
mittels Intensivmischer so vermischt werden, dass das Gemisch klumpenfrei

und ohne Materiainester zur Weiterverarbeitung vorliegt.

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Magnetmasseproduktion nur vorbehandelte Rezepturbestandteile verwendet

werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass das Gemisch aus Magnetmaterial und Bindemittel durch Streichen,
Aufwalzen, Aufrollen, Rakein, Siebaufschittung oder Spritzen auf das

Basiselement aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
dass das aufgebrachte Gemisch aus Magnetmaterial und Bindemittel im
aufgebrachten Zustand vorverdichtet und vorzugsgerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass der Vorgang
des Vorverdichtens mittels einer Anpressplatte ausgefiihrt wird, wobei die
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Anpressplatte Kerblinien aufweist, entlang denen Reaktionsprodukte oder
Flissigkeiten austreten kénnen.

21. Verfahren nach Anspruch 15 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass nach
dem Aufbringen des Gemisches aus Magnetmaterial und Bindemittel auf den
Basisteil dieser einem Pressvorgang unter erhdhter Temperatur unterzogen
wird.

22 Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die
angewandte Presskraft zwischen 80 und 6000 kN/m? liegt und die Temperatur
zwischen 60 und 120" C gehalten wird, wobel die Dauser des Pressvorgangs
zwischen 3 und 20 Minuten liegt.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Gemisch aus Magnetmaterial und Bindemittel Antioxidantien in
Mengen von 0,2 bis 3% zugegeben werden, wodurch Witterungs-Temperatur-
und Strahlungseinfliisse minimiert bzw. ausgeschlossen werden, so dass der
gebildete Magnet-Holz-Verbundwerkstoff fir den Aufleneinsatz anwendbar ist.

Manfred Koschu

RS

Haupl & Elimeyer
atentanwaltskanzlei

Wien, am 18. August 2015 fsolde Pink-Koschu /
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Neue Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Magnetholz-Verbundwerkstoffes, wobei auf
eine Schicht aus Holz oder Holzbestandteilen ein ein Magnetmaterial
enthaltendes Bindemittel aufgebracht wird, und wobei nach dem Erharten und
Vernetzen der aufgetragenen Schicht diese mit der Schicht aus Holz und
Holzbestandteilen verbunden ist, wodurch der Magnet-Holz-Verbundwerkstoff
an mindestens einer der Deckflachen eine flachige magnetische Wirkung
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass das Magnetmaterial aus einem
oder mehreren aus Co, Ni, CrO2, Tb, Dy, EuO, Ho, Er, Ne, Yt, Gd oder aus
weiteren Elementen der Seltenen Erden ausgewahiten Elementen oder aus
ferromagnetischen Legierungen wie z.B. AINiCo, SmCo gebildet oder aus der
Gruppe der keramischen Magneten ausgewahlt ist, dass das Magnetmaterial
vor dem Vermischen mit dem Bindemittel silanisiert und anschlieRend einem
Trocknungsprozess sowie einer nachtraglichen Siebung unterzogen wird,
wodurch ein klumpenfreies und nicht wieder verklumpendes Magnetmaterial

erhalten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel
vor dessen Verwendung als Mischungsbestandteil der Magnetmasse einem
Silanisierungsprozess unterzogen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass fir den
Silanisierungsprozess organofunktionelle Silane verwendet werden, deren

Einsatzmenge 0,1 Gew.% bis 2,5 Gew.% betragt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Erzeugung des Gemisches aus Magnetmaterial und Bindemittel die
Massekomponenten mittels Intensivmischer so vermischt werden, dass das
Gemisch klumpenfrei und ohne Materialnester zur Weiterverarbeitung vorliegt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
das Gemisch aus Magnetmaterial und Bindemittel durch Streichen, Aufwalzen,
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10.

11.

Aufrollen, Rakeln, Siebaufschiittung oder Spritzen auf das Basiselement

aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das aufgebrachte Gemisch aus Magnetmaterial und Bindemittel im
aufgebrachten Zustand vorverdichtet und vorzugsgerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Vorgang des
Vorverdichtens mittels einer Anpressplatte ausgefiihrt wird, wobei die
Anpressplatte Kerblinien aufweist, entlang denen Reaktionsprodukte oder

Flussigkeiten austreten kénnen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
nach dem Aufbringen des Gemisches aus Magnetmaterial und Bindemittel auf
den Basisteil dieser einem Pressvorgang unter erhohter Temperatur

unterzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die angewandte
Presskraft zwischen 80 und 6000 kN/m? liegt und die Temperatur zwischen 60
und 120° C gehalten wird, wobei die Dauer des Pressvorgangs zwischen 3
und 20 Minuten liegt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
dem Gemisch aus Magnetmaterial und Bindemittel Antioxidantien in Mengen

von 0,2 bis 3 Gew.% zugegeben werden.

Magnet-Holz-Verbundwerkstoff bestehend aus mindestens einem Basisteil
aus Holz oder Holzbestandteilen und einem Magnetmaterial, welches nach
dem Verfahren gemaR einem der Anspriiche 1 bis 10 hergestellt worden ist,
dadurch gekennzeichnet, dass der Basisteil mit einer magnetisch wirkenden
Deckschicht, die ein Bindemittel umfasst, in das das Magnetmaterial
zugemischt ist, welches zur Befestigung von Folien, Design oder
Sujetmaterialien dient, untrennbar verbunden ist, wodurch der Magnet-Holz-
Verbundwerkstoff an mindestens einer Deckflache eine flachige magnetische

Wirkung zeigt.
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12.Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass das Bindemittel aus einem Duroplasten oder einem Gemisch aus

Duroplasten gebildet ist.

13. Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach Anspruch 11 und 12, dadurch
dgekennzeichnet, dass das Bindemittel Zuschlagstoffe wie Holzmehl,
Mineralpulver oder Materialien zur Verbesserung der mechanischen

Eigenschaften der Kunststoffmasse umfasst.

14.Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach Anspruch 11, 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass der Basisteil durch ein Furnier, eine Dekorspanplatte,
eine Schichtpressstoffplatte, eine Sperrholzplatte aus Brettern oder sonstigen
mechanisch festen und bis mindestens 180°C temperaturbesténdigen

Materialien gebildet ist.

15.Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel aus einem oder mehreren
sich thermisch vernetzenden Duroplasten gebildet ist, der oder die als
Einzelkomponente oder als Harzkombinationen vorliegen und vorzugsweise

aus einem Epoxidharz, Melaminharz, Phenol-Formaldehyd gebildet sind.

16.Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel vor dessen Verwendung als
Mischungsbestandteil der Magnetmasse einem Silanisierungsprozess

unterzogen wird.

17.Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die magnetische Deckschicht Phenol-
Formaldehyd-harzanteile enthélt, und dass der magnetischen Deckschicht zur
Erzielung von Resitgitterstrukturen Furfural zugesetzt ist.

18.Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriche 11 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass der magnetischen Deckschicht Glasfasern

zugesetzt sind.

19. Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 11 bis 18,

dadurch gekennzeichnet, dass zur Erzielung glatter und mechanisch
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belastbarer ~ Werkstoffoberflachen, der  magnetischen  Deckschicht

Mineralstoffe zugesetzt sind.

20. Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 11 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Einstellung der Viskositat der
magnetischen Deckschicht dieser Holzleimlésungen zugesetzt sind, so dass je
nach Masseviskositat dieselbe auf den Basisteil durch Walzen, Streichen,

Rollen, Spachteln oder Spritzen auftragbar ist.

21.  Magnet-Holz-Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 11 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass das Magnetmaterial in Form eines
KorngréRengemisches mit diversen Anteilen an KorngréfRen zwischen 10 und

800 um, vorzugsweise zwischen 40 und 160 um, vorliegt.

Wien, am 23. Juni 2016 Isolde Pink-Koschu
Manfred Koschu
vertreten durch:

Haupl & Ellmeyer KG
Patentanwaltskanziei
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