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@ Verfahren zur Herstellung formbesténdiger Gegenstinde.

@ Mit einem Verfahren zur Herstellung formbesténdiger
Gegensténde wird ein fluidisierter Faserrohstoff auf
eine formgebende Unterlage aufgetragen, indem eine
Faserrohstoffpulpe an diese Unterlage angesaugt wird. Zu
diesem Zweck wird auf die Unterlage eine aus dem fluidi-
sierten Faserrohstoff gebildete, leicht zu entwissernde
Pulpe in einer solchen Menge aufgetragen, wobei das
Ansaugen so gesteuert wird, dass durch Saugen auf der
Unterlage eine Faserrohstoffschicht in einer solchen Dicke
abgesetzt wird, dass diese im wesentlichen die fiir den
Gegenstand gewlinschte Formbestéindigkeit erzeugt.
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur  Herstellung formbestandlger Gegenstinde
durch Auftragen eines fluidisierten Faserroh-
stoffes auf eine formgebende Unterlage durch An-
saugen einer Faserrohstoffpulpe an diese Unterla-
ge.

Unter einem fluidisierten Faserrohstoff ist ein
zur Herstellung der gewiinschten Gegensténde ge-
eignetes Ausgangsmaterial zu verstehen, das in
nasser Form vorllegen kann und faserigen Charak-
ter hat. Als ein solches Ausgangsmaterial kann bei-
splelswelse verwiesen werden auf ein Faserpulpe-
material, wie es beispielsweise Anwendung findet
bei Paletien und Kartons zur Verpackung zer-
brechiicher und empfindlicher Gegenstande wie
Obst, Blumen, Eier und beispielsweise Gegenstin-
den aus Glas. Das Pulpematerial besteht hier in der
Regel aus einer aufgeschlemmten faserigen Zellulo-
se.

Es ist bekannt, zu diesem Zweck eine Herstel-
lungstechmk anzuwenden, bei der das Ausgangs-
material in Form einer Pulpe mit einem Auﬁragungs-
prozess auf der konturgebenden Aussenseite ei-
ner Form angebracht wird, die durchlassig ist, damit
ein [uftiérmiges Arbeltsmedxum mittels Saugwirkung
auf das Material durch das Material der Form ein-
witken und damit das Material auf der Form auf
Kontur saugen kann.

Aufgabe der Erfindung ist es anzugeben, wie die-
se an sich zweckméssige Herstellungstechnik nicht
allein zur Herstellung verhalinismassig kleiner und
leichter Gegenstéinde verwendet werden kann, son-
dern auch zur Herstellung grosser, verhiltnismés-
sig schwerer und besonders tragféhiger Elemente,
die sich durch eine Formbestindigkeit auszeichnen,
die in einem wesentiichen Grad auf einer entspre-
chenden Dicke der auf der formgebenden Unterla-
ge aufgebrachten Materialschicht beruht. Im Ver-
gleich hierzu ist die Materialdicke bei den genann-
ten kleinen und leichten Gegenstanden recht
gering, und die in der Praxis erforderliche Steifheit
wird in der Regel durch eine bewusste Gestaltung
der Wandpartien bewerksfelligt, die beispielsweise
Stiitzen fiir die genannten Gegensténde bilden, da
die Wande, da sie einander abstiitzen, ein insge-
samt verhdlinismassig steifes Produkt hervorbrin-

en.
’ Die angegebene Aufgabe wird erfindungsgeméss
durch die Merkmale des kennzeichnenden Teils von
Anspruch 1 geldst.

Unter Ausnutzung der vorstehend genannten
Herstellungstechnik ist es hierdurch méglich, auch
tragféhige Elemente wie Paletten und Bauelemente
herzustellen, die im Gegensatz zu den genannten
Verpackungsbeispielen  verhltnisméssig  ebene
und glatte Aussenflachen aufweisen kénnen und an
sich eine hohe Formbestandigkeit aufweisen. Das
Auftragen einer Faserrchstoffschicht mit der defi-
nierten Dicke bedeutet, dass mit dem beim Saugen
angewendeten Unterdruck in der Faserrohstoff-
schicht eine Materialdichie erzeugt werden kann,
die an der der Formflache zugewandten Aussensei-
te der Materialschicht am grossten ist und verstar-
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kend wirkt, da sie von der durchgehenden Mittel-
ebene des aufgeftagenen Gegenstandes entfernt
liegt.

Unter Ausnutzung der Schichidicke des so her-
gesteliten Gegenstandes lasst sich dessen Formbe-
standigkeit erfindungsgeméss dadurch erhohen,
dass tber die Faserrohstoffschicht verteilt in die-
ser eine oder mehrere Abweichungen in der
Schichtdicke dadurch erzeugt werden, dass der
Saugeffekt wahrend eines zur Herstellung des ge-
samten Gegenstandes erforderlichen Faserpulpe-
menge gemeinsamen Saugprozesses orilich ent-
sprechend variiert wird. Auf diese Weise ldsst sich
in ein und demselben Arbeitsgang , d.h. beim Auftra-
gen des Faserrohstoffes auf die formgebende Un-
terlage, sowohl die fiir den Gegenstand gewiinschte
endgiilige Aussenseite, als auch, unier Ausnui-
zung der Dicke der Materialschicht, eine die Form-
bestandigkeit erhthende geformte Strukiur in dem
das den eigentlichen Gegenstand bildenden Materi-
alprodukt ausformen. Eine solche Strukiur lgsst
sich erfindungsgeméss beispielsweise als ein zu-
sammengehdriges Strukturmuster mit einer im Ver-
héltnis zu den Ubrigen Bereichen des Gegenstan-
des grosseren Schichidicke ausformen.

Eine zweckméssige Art der Durchfithrung des
erfindungsgemassen Vetfahrens ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Ansaugen einer leicht zu
entwassernden Faserrohstoffpulpe in  der ge-
wiinschten Dicke eine fiir gin luftférmiges, bei Un-
terdruck aktives Arbeitsmedium durchlassige Form
zur Anwendung kommt, die eine fiir das Arbeitsme-
dium und Wasser durchlassige Formfléiche hat, de-
ren Durchlassigkeit der Dicke der Faserrohstofi-
schicht angepasst ist, die durch Ansaugen der Pul-
pe auf dieser Flache abgelagert werden soll.

Hierdurch Igsst sich ein solches Zusammenwir-
ken zwischen der Entwasserungsfahigkeit der Pul-
pe und der Saugfahigkeit der Formflache erzielen,
dass sogar Gegensténde oder Elemente mit einer
aufgrund der gewiinschien Tragfihigkeit grossen
Faserschichtdicke rationell hergestellt werden kén-
nen.

Zur Erzielung der ortlichen Abweichungen in der
Schichidicke der Faserrohstoffschicht des Ele-
ments lasst sich erfmdungsgemass eine Form ver-
wenden, deren Formflache eine Durchldssigkeit
aufweist, die in Ubereinstimmung mit der Schicht-
dicke der beziehungsweise den orllichen Abwei-
chung(en) oder des zusammengehdrigen Struktur-
musters der durch Saugen auf die Formflache auf-
getragenen leicht zu entw&ssernden Faserpulpe-
schicht variiert.

Das bedeutet, dass das Auftragen des Faser-
rohstoffes auf die Formiléche verschieden ist, je
nach Durchlassigkeit eben dieser Flache, wodurch
der Saugeffekt ortlich variert, so dass in Berei-
chen, in denen die Durchléssigkeit der Formfléche
gering ist, der Faserrohstoff in geringerem Grad
auf die Formflache aufgetragen wird, wahrend der
Auftragungsgrad in den Bereichen hach ist, in de-
nen die Durchl3ssigkeit der Formfliche gross ist.

Eine Ausfiihrungsform dieses Verfahrens kann
erfindungsgemass dadurch gekennzeichnet sein,
dass zum Ansaugen einer leicht zu entwéssernden
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Faserrohstoffpulpe in der gewtinschten Dicke eine
fir ein |luftformiges, bei Unterdruck aktives
Arbeitsmedium durchlassige Form verwendet wird,
die zumindest in dem konturgebenden Teil der Form
aus einem partikularen Verbundmaterial besteht,
dessen Partikel aneinander festgehalten sind, um
eine formbestandige Formfliche zu bilden, wobei
sie gleichzeitig zusammen offene Durchlésse fiir
das Arbeitsmedium begrenzen, die sich durch das
Verbundmaterial hin zur Formaussenfldche er-
strecken, und dass die Dicke auf jeden Fall der die
Formflache bildenden Verbundmaterialschicht der
Dicke der Faserrohstoffschicht angepasst ist, die
durch Ansaugen der Pulpe auf diese Fliche abgela-
gert werden soll.

Eine solche Form lasst sich sowoh! auf der Basis
eines preiswerten, anorganischen Rohmaterials wie
Sand, als auch mit Hilfe einer einfachen, nicht viel
Zeit in Anspruch nehmenden und damit gleichfalls
preiswerten Verfahrenstechnik herstellen. Die Ge-
samtherstellungskosten fiir die Form kénnen auf ei-
nem geringen Niveau gehalten werden, weshalb die-
se Ausfiihrungsform sich gut zur Herstellung einer
geringeren Anzahl von Produkten eignet.

Zur Erzielung der ortlichen Schwankungen in der
Schichtdicke der Faserrohstoffschicht des Gegen-
standes l&sst sich erfindungsgeméss eine Form an-
wenden, bei der die die Formfléche bildende Schicht
des Verbundmaterials eine Dicke aufweist, die in
Ubereinstimmung mit der Schichidicke der ortlichen
Abweichung beziehungsweise der &rtlichen Abweij-
chungen, oder des gewlinschten zusammengehari-
gen Strukiurmusters der durch Saugen auf die
Formflache aufgetragenen leicht zu entwéssernden
Faserpulpeschicht variiert.

Erfindungsgemass lasst sich eine Form anwen-
den, deren durchidssige Formfliche sich aus Parti-
keln mit unterschiedlicher Partikelgrosse zusam-
mensetzt, indem die Partikelgrosse in dem die Form-
fliche bildenden Teil der Gussform klein und in
einer darunter liegenden Stiitzschicht fir diesen
Teil grosser ist. Hierdurch wird ein guter Luftdurch-
gang erzeugt und gleichzeitig trifft der herzustel-
lende Gegenstand auf eine verhalinisméssig glatte
Formaussenseite, was wiederum zur Folge hat,
dass dem Gegenstand eine ebene Oberflache ver-
liehen wird.

Die zur Durchfiihrung eines Produktionsprozes-
ses erforderliche Formstarke kann auf einfache
Weise dadurch erzeugt werden, dass die Partikel
der Form mit geeigneten Bindemitteln gemischt wer-
den, die das Haftvermdgen verbessernde Mittel
enthalten kénnen, und dass eine aus einer solchen
Mischung hergestelite Form z.B. mit Warmebehand-
lung gehértet wird. Auch eine Verkeilung unter den
Partikeln kann zur Anwendung kommen, um der
Form Festigkeit zu verleihen.

Des weiteren kann erfindungsgemass eine Form
zur Anwendung kommen, die unten mit einem Grund-
flachenteil versehen ist, in dem die Verbundpartike!
durch eine eigentliche Verschmelzungsverbindung
miteinander verbunden sind, wahrend die Partikel in
dem restlichen Teil der Form durch eine hértende
Verklebungsverbindung  miteinander  verbunden
sind. Eine salche Form zeichnet sich durch eine gu-
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te Festigkeit aus, so dass sie auch erhebliche Ar-
beitsdriicke aushalien kann.

Im Rahmen der Erfindung fiegt es auch, eine Form
anzuwenden, deren Formflache mit einer solchen
Starke ausgebildet ist, dass die Form zum Nach-
pressen eines geformten Gegenstandes verwendet
werden kann. Das Nachpressen lésst sich nicht al-
lein dazu nutzen, Wasser aus der auf der Formfla-
che abgesetzten Pulpeschicht hurtig zu entfernen,
sondern auch dazu, eine besonders gute Material-
dichte in der abgesetzten, verhltnismassig dicken
Fasermaterialschicht und somit eine besonders
grosse Formbestandigkeit des fertigen Gegenstan-
des zu erzeugen.

Die angestrebte Porositét der Form lasst sich
durch eine passende Wahl der Korngrosse und die
Verteilung der Partikel, aus denen die durchléssige
Formflache zusammengesetzt sein kann, erzeugen,
um sowohl glinstige Bedingungen fiir die Festhalte-
verbindung unter den Partikeln und um eine passen-
de Dimensionierung der Porositét zu erzielen, um ei-
nen unerwiinschten Druckabfall liber einem unnétig
dichten Baumaterial zu vermeiden.

Das vorsiehend beschriecbene Verfahren und
die vorstehend beschriebene Form kénnen, wie be-
reits erwahnt, in der Praxis zur Herstellung von Ge-
genstanden aus verschiedenen faserhaitigen Auf-
schiemmungen Anwendung finden, jeweils in Anwe-
senheit von Hilfsstoffen, die erfordetlich sein
kénnten, um in der durch Ansaugen auf die Form er-
%eugten Materialschicht Zusammenhang zu schaf-
en.

Das Entfernen eines Produkis, das durch Auf-
tragen eines fluidisierten Faserrohsioffes auf die
konturgebende Aussenseite der Formfléche mit Hil-
fe eines luftformigen Arbeitsmediums gebiidet ist,
kann in der Praxis dadurch erfolgen, dass das Pro-
dukt mit Druckluft durch die Luftdurchginge der
Form bearbeitet und damit frei aus der Form geho-
ben wird. In der Praxis wird das Produkt meist noch
recht weich sein, weshalb es zum Zwecke der Her-
ausnahme des Produktes aus der Gussform zweck-
méssig sein kann, eine Ubergangsform ZU verwen-
den, die so elngerlchtet ist, dass sie mit der von der
genannten konturgebenden Aussenseite weg wen-
denden Seite des Produkts zusammenwirkt, um das
Produkt von dieser Aussenseite zu entfernen, und
daran anschliessend das Produkt beispielsweise
auf ein Transportband ablegt, das das Produkt in ei-
ne Trockenkammer filhrt. Es liegt im Rahmen der Er-
findung, auch eine solche Ubergangsform aus ei-
nem partikularen Verbundmaterial wie vorstehend
angegeben zu bilden, indem die Partikel des Materi-
als zusammengebunden werden zur Bildung einer
offenen, stabilen Siruktur mit zur Formaussenseite
durchgehenden Luftdurchgéngen, und die so gebil-
dete Form wird mit einer Quelle fir ein das Saugen
bewirkendes Vakuum verbunden.

Die Ubergangsform kann direkt mit einem auf der
Gussform hergestellten Produkt als Ausgangsba-
sis hergestellt werden, indem beispielsweise aus
Gips auf diesem Produkt eine erste Hilfsform
(Negativ) erzeugt wird, die der von der Gussfarm
weg wendenden Seite des Produkts entspricht, auf
dieser ersten Hilfsform (Negativ) wird eine zweite
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Hiltsform (Positiv), beispielsweise ebenfalls aus
Gips, erzeugt, und die Ubergangsform (Negativ)
wird danach direkt auf dieser zweiten Hilfsform ge-
bildet.

Die durchldssige Formiléiche kann dadurch rein
gehalien werden, dass die Formfléche vor Beginn
des Aufirage- oder Uberfilhrungsprozesses zum
Zwecke der Reinigung einem Luftstrom ausgesetzt
wird, der durch die Durchgénge in der Form fir das
luftfdrmige Medium stromt.

Eine in Ubereinstimmung mit der Erfindung ange-
wendete Form, die aus partikularem Verbundmateri-
al aufgebaut ist, kann auf eine solche Weise herge-
stellt werden, dass sie nach Gebrauch oder im Falle
von Verschleiss regeneriert wird, indem das parti-
kelfsrmige Baumaterial der Form wiederverwertet
wird.

Zur Herstellung einer Pulpe, die leicht zu entwés-
sern sein soll, kann erfindungsgeméss als Faser-
rohstoff zumindest feilweise ein langfaseriges Aus-
gangsmaterial verwendet werden, das zu einer Pul-
pe verarbeitet wird, unter Anwendung zum Teil
einer Ausschlagung im Pulper, zum Teil einer vor-
hergehenden, getrennten und gesteuerten Trocken-
vermahlung, wobei das Ausgangsmaterial in dosier-
bare Mengen aufgeteilt und in Fasern zermahlen
wird, wonach der Gegenstand aus der so gebildeten
Pulpe hergestellt wird,

Die Anwendung eines Pulpers als einer wesentli-
chen Bearbeitungssiufe der Faserrohstoffe zur
Bildung einer Pulpe, aus der die gewiinschien Ge-
genstdnde hergestellt werden sollen, erfolgt u.a. in
den Fallen, bei denen die Faserrohstoffe als
Trockenmasse in Ballen, beispielsweise Papierab-
fallen, eingehen.

Im Pulper wird eine kréftige Wirbelbildung be-
wirkt, wodurch sich die Einzelteile des Materials an-
einander reiben und dadurch zermahlen werden, wo-
durch die Rohstoffe in Fasern aufgeteilt werden.

Inshesondere bei einem heterogenen Material
wie Alt- oder Recyclingspapier ist damit zu rechnen,
dass diese Aufteilung sukzessiv erfolgt, so dass
die zuerst” freigesetzten Fasern vor den spiter
freigesetzten Fasern einer weiteren wesentlichen
Bearbeitung ausgesetzt werden. Mit anderen Wor-
ten ist die Bearbeitung im Pulper in ihrem Verlauf so-
mit unkontrolliert und dadurch ungleichartig. Die ge-
nannte weitere Bearbeitung hat zur Folge, dass so-
wohl der Vermahlungsgrad (*SR-Schopper-Riegler)
und somit die Verschleimung im Pulper zunimmt, was
einen negativen Einfluss auf die spétere Entwisse-
rung des aus der Pulpe hergestellien Gegenstan-
des hat, sowie das Schrumpfen des Gegenstandes
wéhrend des Entwassems und Trocknens seines
Materials erhéhi.

Mit dem erfindungsgeméssen Verfahren wird er-
zielt, dass dem Pulper zumindest teilweise ein Fa-
serrohstoffmaterial zugefihrt wird, dessen Fasern
bereifs in einem wesentlichen Grad in Einzelfasern
aufgeteilt sind, weshalb sie unmittelbarer und gleich-
zeitig empfénglich sind fir die im Pulper zustande
gebrachte Selbstvermahlungseinwirkung und den
Vermischungseffekt. Da der Pulper ein gleicharti-
geres Rohstoffmaterial verarbeitet, kann auch der
im Pulper durch Selbsivermahlung bewirkte Ver-
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mahlungsgrad auf eine gréssere Gleichartigkeit hin
gesteuert werden, und die bereits erwshnte Bin-
dung des Wassers in der aus dem Pulper austreten-
den Pulpe l&sst sich somit besser steuern.

Eben dieses Verfahren hat jedoch noch andere
Vorteile zur Folge, die bei der Wiederverwendung
von Papierabfillen besonders wertvoll sind. )

Recyclingspapierabfélle liegen in vielen ver-
schiedenen Qualitdten und Sortierungen vor, Wird
dieses Material vor dem Ausschlagen im Pulper ei-
ner getrennten und gesteuerten Trockenvermah-
lung unterzogen, lasst sich h3ufig eine schiechtere
und somit billigere Materfalqualitdt verwenden als
wenn der Aufteilungsprozess ausschliesslich als
Ausschlagen im Pulper vorgenommen werden wiir-
de.

Es liegt im Rahmen der Erfindung, die genannte
vorhergehende getrennie Trockenvermahlung als
einen Mehrstufenprozess  durchzufithren, wo-
durch sich das Ausgangsmaterial besonders effek-
fiv in dosierbare Mengen aufteilen Iasst.

Auf diese Weise lsst sich beispielsweise auch
Altpapiermaterial, das Plast, nassfestes Papier,
plastlaminierten Karton und Papier enthélt, in ge-
wiinschtem Umfang in Fasern und andere Partikel
aufteilen. Aufgeteilte Bestandteile, die nicht Papier
sind, kdnnen dann vor der Zufuhr zum Pulper abge-
frennt werden, oder aber diese Bestandieile kén-
nen, da sie in vermahlenem Zustand vorliegen, in
den anschiiessenden Produktionsprozess einge-
hen.

In einer Ausfithrungsform des Verfahrens kann
ein langfaseriges Ausgangsmaterial, das einer ge-
frennten und gesteuerten Trockenvermahlung un-
ferzogen wird, einer beteits im Pulper gebildeten
Pulpe zugesetzt und gemeinsam mit dieser einem
zeitlich begrenzien Ausschlagen unterzogen wer-
den.

Auf diese Weise kann ein Gegenstand produziert
werden, dessen Fasermaterial zum Teil hauptsich-
lich durch hydrogene Faserbindungen gebunden ist
und zum Teil mit in Luft suspendiertem Fasermateriat
durchsetzt ist, zu dessen Bindung in der Regel Leim
verwendet wird. Es hat sich gezeigt, dass man auf
diese Weise auf eine fraditionelle .und vollstéindig
hydrogene Bindung der gesamien Pulpe verzichten
kann, was bedeutet, dass die Entwésserung und so-
mit die Produktionszeit filr den Gegenstand wesent-
lich verkiirzt werden kann. Dariiber hinaus ermég-
licht die Methode eine genaue Kontrolle mit den fiir
den Gegenstand gewiinschten Festigkeitseigen-
schaften, da sich diese mit dem Zusatz von Leim ge-
nau steuern lassen.

Diese Vorteile haben eine wesentliche Bedeutung
fir eine rationelle und damit wirtschaftliche indu-
strielle Herstellung auch von grossen formbestin-
digen Gegenstanden bei Anwendung der beschrie-
benen Saugtechnik.

Eine in mehrere Stufen aufgeteilte Trockenver-
mahlung lasst sich beispielsweise durchfiihren,
wenn ein sogenannter Shredder zur Anwendung
kommt, wonach eine Behandlung in einer Schiagmiih-
le erfolgt, der somit Material aus dem Shredder in
dosierbaren Mengen zugehen kann und die das Ma-
terial einer weiteren Vermahlungseinwirkung aus-
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setzt, bevor dieses, wenn gewiinscht gleichfalls in
speziell dosierbaren Mengen, dem Pulper zur ei-
gentlichen Ausschlagsbearbeitung zugefiihrt wird.

Die erfindungsgeméss vorgeschlagene getrenn-
fe und gesteuerte Trockenvermahlung der Faser-
rohstoffe vor ihrer Ausschlagung im Pulper ersff-
net gleichfalls die Maglichkeit der Mitverwendung
von Recyclingsaltpapier in den Fallen, bei denen die
herzustellenden Gegenstdnde schrumpffrei und
massbesténdig sein sollen. Ein Ausgangsmaterial
mit einem hohen Gehalt an holzhaltigen Fasern hat
ein geringeres Schrumpfen zur Folge als wenn die
Fasern Zellulosefasern waren. Es hat sich gezeigt,
dass bei Anwendung des erfindungsgeméssen Ver-
fahrens einem holzhaltigen Papierrohmaterial sogar
eine wesentliche Menge preiswertes Recyclingalt-
papier, hierunter Pappabfille, zugesetzt werden
kann, das nicht unbedingt holzhaltig ist, da auf-
grund der vorhergehenden, getrennten und gesteu-
erten Trockenvermahlung des Rohmaterials im Pul-
per eine Pulpe hergestellt werden kann, die kein
unerwiinschtes Schrumpfen der hergesteliten Ge-
genstande zur Folge hat.

Es ist im Prinzip bekannt, zur Herstellung von
Gegenstanden aus einem fluidisierten Faserroh-
stoff Hilfsstoffe in Form von Fiillstoffen und Che-
mikalien sowie Bindemittel zu verwenden. Die Hilfs-
stoffe bestimmen, inwieweit die hergesteliten Ge-
genstinde mehr oder minder fest, hart und
fransparent oder schwach, weich und saugfihig
sein sollen. Die vorliegende Erfindung hat auch
Vorteile in Verbindung mit der Anwendung solcher
Hilfsstoffe zur Folge.

Die Aufteilung des Herstellungsprozesses in
mehrere Herstellungsstufen erméglicht es namlich
in stérkerem Masse, die Hilfsstoffe auf verschie-
denen Stadien des Gesamtherstellungsprozesses
zuzusetzen. Die als Folge der die Erfindung kenn-
zeichnenden Bearbeitung erzielte offene Strukiur
der abschliessenden Pulpe macht diese sogar noch
in héherem Grade fir Hilfssioffe zuganglich, so
dass beispielsweise ein Bindemittel mehr oder min-
der integrierend auf die Oberflache der hergestell-
ten Gegenstinde aufgetragen werden kann, um ei-
ne erhdhte Wandstarke zu erzielen. Der Zusatz
der Hilfsstoffe wéhrend einer vorhergehenden, ge-
frennten und gesteuerten Trockenvermahlung for-
dert eine Oberaus gleichartige Verteilung der Hilfs-
stoffe in der hergestellten Fasermasse auf eine be-
sonders gute Weise. Natiirlich konnen die
glilfsstoffe auch weiterhin im Pulper zugesetzt wer-
en.

Es liegt ferner im Rahmen der Etfindung, dass
das Ausschlagen im Pulper als ein in Abhéngigkeit
von der vothergehenden getrennten Vermahlung
gesteuerter  Verarbeitungsprozess  durchgefiihrt
wird. Mit anderen Worten kann der im Pulper er-
zeugte Grad der Selbstvermahlung dem Grad der
Vermahlung angepasst werden, der je nach Verhait-
nissen mit der oder den vorhergehenden Ver-
mahlungsstufe(n) bewerkstelligt worden ist. Bei-
spielsweise kann einer Papierpulpe, die im Pulper zu
einem normalen, durch Selbstvermahiung bewerk-
stelligien Vermahlungsgrad von 60° SR (Schopper-
Riegler) aufgeteilt worden ist, trockenvermahlies
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Fasermaterial zugesetzt werden, wonach die Mi-
schung weitere 5 Minuten im Pulper bearbeitet wird.
Den aus einer solchen Mischpulpe hergesteliten
Gegenstanden kann eine besonders grosse Dicke,
Porositét und Permeabilitat verliehen werden. Das
bedeutet, dass die Produkie gute Entw#sserungsei-
genschaften haben und daher auch mit grossen Ma-
terialdicken hergestellt werden kénnen.

Eine mit dem erfindungsgemassen Verfahren her-
gestellie leicht zu entwéssernde Pulpe erméglicht
problemlos eine gleichméassige Zufuhr der Faser-
suspension Uber die Form, auch im Falle der Her-
stellung von Gegensténden mit grosser Wanddicke.

Alipapier, das auch als Riickgabepapier bezeich-
net wird, kann sehr uneinheitlich sein und Fasern
mit sehr unterschiedlichen Lingen enthalten, Den-
noch hat sich gezeigt, dass die durchschnittliche
Faserlénge so gross ist, dass die vorstehend auf-
gefihrten insbesondere entwisserungsmassigen
und strukturellen Vorteile erzielt werden kdnnen,
wenn dieses Papiermaterial in den Herstellungspro-
zess eingeht.

Das erfindungsgemésse Verfahren |&sst sich bei
der Verarbeitung auch sogenannten Virginmateri-
als anwenden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung formbesténdiger
Gegenstéande durch Auftragen eines fluidisierten
Faserrohstoffes auf eine formgebende Unterlage
durch Ansaugen einer Faserrohstoffpulpe an diese
Unterlage, dadurch gekennzeichnet, dass auf die
Unterlage eine aus dem fluidisierten Faserrohstoff
gebildete leicht zu entwéssernde Pulpe durch An-
saugen aufgetragen wird und dass das Ansaugen
gesteuert erfolgt, um durch das Saugen auf der Un-
terlage eine Faserrohstoffschicht in einer fiir die
Formbestandigkeit erforderlichen Dicke abzuset-
zen.

2. Verfahren gemass Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass (ber die Faserrohstoffschicht
verteilt in dieser eine oder mehrere Abweichungen
in der Schichtdicke dadurch erzeugt werden, dass
der Saugeffekt wéhrend eines zur Herstellung des
gesamten Gegenstandes erforderlichen Faserpul-
pemenge gemeinsamen Saugprozesses orilich ent-
sprechend variiert wird.

3. Verfahren geméss Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Aufiragen des Faserroh-
stoffes mit einer der erforderlichen Formbestéindig-
keit entsprechenden Dicke derart gesteuert wird,
dass ein Gegenstand mit einer zusammengehdrigen
Schichtformation von einer gegeniiber den librigen
Bereichen des Gegenstandes grésseren Schicht-
dicke ausgebildet wird.

4. Verfahren gemass einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die formgebende
Unterlage zum Ansaugen einer leicht zu entwés-
sernden Faserrohstoffpulpe eine fiir ein gasférmi-
ges, bei Unterdruck aktives Arbeitsmedium und
Wasser durchlissige Formfliche hat, deren Durch-
lassigkeit der Dicke der Faserrohstoffschicht an-
gepasst ist, die durch Ansaugen der Pulpe auf die-
ser Flache abgelagert werden soll.
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5. Verfahren geméss Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Formflache eine Durchlas-
sigkeit aufweist, die in Ubereinstimmung mit der
Schichidicke der orilichen Abweichung bzw. den
ortlichen Abweichungen oder des zusammengehéri-
gen Strukturmusters der durch Saugen auf die
Formflache aufgetragenen leicht zu entwéssernden
Faserpulpeschicht variiert.

6. Form zur Durchfiihrung des Verfahrens ge-
mass Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
diese zumindest in dem konturgebenden Teil der
Form aus einem partikularen Verbundmaterial her-
gestellt ist, dessen Partikel aneinander festgehal-
ten sind, um eine formbesténdige Formfléche zu bil-
den, wobei sie gleichzeitig zusammen offene Durch-
idsse fiir das Arbeitsmedium begrenzen, die sich
durch das Verbundmaterial hin zur Formaussenfls-
che erstrecken, und dass die Dicke zumindest der
die Formflache bildenden Verbundmaterialschicht
der Dicke der Faserrohstoffschicht angepasst ist,
die durch Ansaugen der Pulpe auf diese Flache ab-
gelagert werden soll.

7. Form geméass Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die die Formfiéche bildende Schicht
des Verbundmaterials mit einer Dicke hergestellt
ist, die in Ubereinstimmung mit der Schichtdicke der
ortlichen Abweichung bzw. den orilichen Abwei-
chungen, oder des zusammengehorigen Strukturmu-
sters der durch Saugen auf die Formfléche aufge-
tragenen leicht zu entwdssernden Faserpulpe-
schicht variiert.

8. Form geméss Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass deren durchldssige Formflache zu-
sammengesetzt ist aus Partikeln mit unterschiedli-
cher Partikelgrosse, indem die Partikelgrosse in
dem die Formfléche bildenden Teil der Gussform
klein und einer darunter liegenden Stiitzschicht fiir
diesen Teil grosser fst.

9. Form geméss Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass deren Partikel mit einer aus einem
Bindemittel gebildeten Schicht verkleidet sind.

10. Form gemass Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass deren Bindemittel warmehértend ist.

11. Form gemass Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass deren Bindemittel ein das Haftver-
mdgen verbesserndes Mittel enthalt.

12. Form gemé&ss Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pariikel eine abgerundete Kontur
aufweisen.

18. Form gemass Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Partikel durch Verkeilung mitein-
ander verbunden sind.

14. Form gemass Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass diese unten mit einem Grundflachen-
teil versehen ist, in dem die Verbundpartikel durch
eine eigentiiche Verschmelzungsverbindung mitein-
ander verbunden sind, wéhrend die Partikel in dem
restlichen Teil der Form durch eine hartende Ver-
Klebungsverbindung miteinander verbunden sind.

15. Form gemass einem der Anspriiche 6 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass deren Formflache
mit einer solchen Stérke ausgebildet ist, dass die
Form zum Nachpressen eines Gegenstandes ver-
wendet werden kann.

16. Verfahren zur Hersteliung eines fluidisierten
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Faserrohstoffes als Ausgangsstoff fir das Ver-
fahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass als Faserrohstoff zumindest teilweise ein lang-
faseriges Ausgangsmaterial verwendet wird, das
zu einer Pulpe verarbeitet wird, teils durch Anwen-
dung von Ausschlagen in einem Pulper, teils durch
Anwendung einer vorhergehenden, getrennten und
gesteuerten Trockenvermahlung, wobei das Aus-
gangsmaterial in dosierbare Mengen aufgeteilt und
in Fasern zermahlen wird,

17. Verfahren gemass Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die vorhergehende getrennte
Vermahlung als ein Mehrstufenprozess durchge-
fuhrt wird.

18. Verfahren geméss Anspruch 16 oder 17, da-
durch gekennzeichnet, dass das Ausschlagen als
ein in Abhangigkeit von der getrennten Trockenver-
mahlung gesteuerter Verarbeltungsprozess erfolgt.

19. Verfahren gemass einem der Anspriiche 16—
18, dadurch gekennzeichnet, dass ein einer ge-
tfrennten und gesteuerten Trockenvermahlung un-
terzogenes langfaseriges Ausgangsmaterial in do-
sierten Mengen einer bereits im Pulper gebildeten
Pulpe zugesetzt wird und gemeinsam mit dieser ei-
ner zeitlich begrenzten Ausschlagung unterzogen
wird.

20. Verfahren gemass einem der Anspriiche 16—
19, dadurch gekennzeichnet, dass in Verbindung mit
der vorhergehenden geirennten Trockenvermah-
lung ein Zusatiz von Hilfsstoffen erfolgt.

21. Verfahren geméss einem der Anspriiche 16—
20, dadurch gekennzeichnet, dass ein Zusatz von
Hilfsstoffen bei der weiteren Verwendung der gebil-
deten Pulpe erfolgt,

22, Verfahren geméass einem der Anspriiche 16~
21, dadurch gekennzeichnet, dass eine Pulpe wie in
Anspruch 16 angegeben hergestellt wird und dass
diese Pulpe in dosierten Mengen einer anderen, be-
reits hergestellien Pulpe zugesetzt wird.
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