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refining a body, comprising the following steps: Mixing a binder, consisting of a mixture of milk protein and lime or a lime substi-
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Formmassen fiir die Herstellung, Behandlung,
Beschichtung, Ausriistung oder Veredelung eines Kérpers, umfassend die Schritte: Vermischen eines Bindemittels, bestehend aus
einer Mischung aus Milchprotein und Kalk oder einem Kalkersatzmittel, ausgewéhlt aus der Gruppe bestehend aus NaOH-, KOH-
Lésung, Natriumhydrogencarbonat, Ammoniumhydrogencarbonat, Pottachse, und/oder Holzasche mit wenigstens einem Fiillstoft,
ausgewdhlt aus der Gruppe bestehend aus geschlossenzelligen Trigern, offenzelligen oder pordsen Produkten, Blahstoffen oder
Granulaten, und/oder Faser- und Faserverbundstofte oder expandierten Kunststoffen zu einer Formmasse.
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Beschreibung:

Formmasse zur Herstellung von Formteilen

Technisches Gebiet:

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von auf natlrlichen
Bindemittelsystemen basierenden Formmassen fir die Herstellung, Behandlung, Beschichtung,
Ausristung oder Veredelung eines Kérpers, damit hergestelite oder behandelte Formmassen
und Formteile sowie Zusammensetzungen zur Herstellung solcher Formmassen.

Die erfindungsgemane Zusammensetzung und die daraus hergestellten Formmassen eignen
sich als Werkstoff oder Behandlungsmasse fir eine Reihe von Anwendungsmadglichkeiten,
beispielweise zur Verwendung fir die Herstellung von Baustoff- und Leichtbauplatten, fur die
Erzeugung einer Antirutschbeschichtung auf einem Kérper, beispielsweise einer
Antirutschmatte bei einem Kraftfahrzeug, als Verbundschicht, Isolationsschicht oder Fllschicht
mehrschichtiger Korper oder fir die Herstellung, Behandlung, Beschichtung, Ausriistung oder
Veredelung eines Korpers mit verbesserten Brandschutzeigenschaften.

Stand der Technik:

Formteile kommen in den unterschiedlichsten Bereichen der Industrie zum Einsatz und werden
beispielsweise in der Automobilindustrie, in Bussen, Schienenfahrzeugen oder Flugzeugen fir
Verkleidungsteile und anderes Interior eingesetzt. In Gebduden finden Formmassen
beispielsweise Anwendung als Verbundstoffe oder Isolierstoffe. Je nach Anwendungsgebiet ist
es erforderlich, dass die Materialien mdglichst leicht und zugleich formstabil sind. Viele der zur
Zeit verwendeten Verbundstoffe, insbesondere solche der mobilen Industrie, besitzen einen
komplexen Aufbau und sind extrem aufwandig und teuer in deren Herstellung. Zur Reduzierung
von Gewichten und Erhaltung akustischer Eigenschaften werden zum Teil bis zu zehn
Einzelschichten unterschiedlichster Werkstoffe eingesetzt, um die erwlinschten Formteile oder
die daraus erzeugten Produkte herzustelien.

Neben der komplexen Herstellungsweise spielen auch Fragen zum Recycling oder zur
Gesundheitsgefahrdung der einzelnen Werkstoffe eine Rolle. Viele der verwendeten
Werkstoffe lassen sich nur mit aufwandigen Verfahren recyclen bzw. nach Gebrauch entsorgen
und stellen nicht unerhebliche Umweltprobleme dar. Hinzu kommen "verdeckte"
Produkteigenschaften, die sowohi in als auch nach der Anwendung bedenklich sind, wozu

BESTATIGUNGSKOPIE
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beispielsweise Brandschutz- oder Flammschutzmittel, Lésungsmittel- und
Weichmacherbestandteile gehdren.

Ein weiterer, nicht unbedeutender Faktor ist die dauerhafte und nachhaltige Verfligbarkeit von
Rohstoffen zur Herstellung der Formteile. Erdélgebundene Rohstoffe stehen mittel- bis
langfristig nur noch in begrenztem Umfang zur Verfligung. Es ist abzusehen, dass die daraus
erzeugten Produkte wirtschaftlich unter Druck geraten und sehr teuer werden, weil sich die
Preise nach Verfugbarkeit der schwindenden Rohstoffressourcen erfahrungsgeman
entsprechend entwickeln werden. Aus diesem Grund sind Bestrebungen angebracht,
erddlgebundene Rohstoffe und daraus hergestellte Formteile zu ersetzen und Uber 6kologisch
verwertbare, naturliche Rohstoffe anzufertigen, die nahezu unbegrenzt und dauerhatft in der
Natur verfigbar sind.

Die bislang bekannten Verfahren, wie sie beispielsweise in der DE 31 05 596 C2, der DE 23 19
759 A, der US 1,030,302, der DD 208 970 B oder der US 5,076,986 beschrieben sind, stellen
erste Ansatze dar, kénnen jedoch aus den unterschiedlichsten Griinden nicht befriedigen.
Zum einen werden nach wie vor Zuschlagstoffe verwendet, die 6kologisch bedenklich sind,
zum anderen werden eine Reihe von erwilnschten Produkteigenschaften nicht erflllt. Zwar
kommen auch hier zum Teil Naturmaterialien zum Einsatz, diese miissen jedoch nach wie vor
in energie- und arbeitsaufwandigen Prozessen verarbeitet werden. Auch schlie3en sie nicht
den nachhaltigen, 6kologischen Material- und Produktkreislauf.

In der EP 0 833 805 B1 wird ein Verfahren zur Herstellung eines Betonformteils beschrieben,
bei dem ein Glanzpigment in Form einer Suspension in wassrigem Kaseinleim eingesetzt wird.
Dabei wird auf den Grundkérper eine nicht abgebundene Vorsatzschicht aufgebracht, die
Bimssteinpuiver enthalten kann.

In der AT 149 677 B wird ein Verfahren zur Herstellung pordser Kunststeinmassen
beschrieben, bei dem zur Schaumerzeugung nebst Harz Stoffe verwendet werden, die eine
unlésliche Harzseife bilden. Zur Erzeugung der unldslichen Harzseife wird das pulverférmige
Harz in eine alkalische Lauge, z.B. Natronlauge, der Kasein zugesetzt wird, eingeriihrt und
schlieBlich auch Kalkrahm eingetragen, bis die Schaumbildung vollzogen ist.

In der DE 967 902 B wird ein Verfahren zur Herstellung von Platten oder Kérpern aus
formbaren Kunstholzmassen beschrieben, bei dem Holzabfalle wie Sdgemehl, zerkleinerte
Hobelspéne oder dergl. mit Kreide und Gips und mit einem Bindemittel, das aus tierischen
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EiweiBprodukten wie Kasein, geléschtem Kalk und kinstlichen und/oder natirlichen Leimen
besteht, vermengt werden.

Aufgabe und Beschreibung der Erfindung:

Vor diesem Hintergrund ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren und eine
Zusammensetzung und daraus hergestellite Formmassen fiir die Herstellung, Behandlung,
Beschichtung, Ausristung oder Veredelung eines Korpers anzugeben, bei der die bisherigen
Werkstoffe durch ékologisch verwertbare Stoffe ersetzt werden.

Die erfindungsgeméBe Formmasse besteht aus einer vorzugsweise wassrig-dinnflissigen
oder viskosen Zusammensetzung eines natiirlichen Bindemittels, bestehend aus einer
Mischung aus Milchprotein und Kalk und/oder einem Kalkersatzmittel, ausgewahlt aus der
Gruppe bestehend aus NaOH-, KOH-L&sung, Natriumhydrogencarbonat,
Ammoniumhydrogencarbonat, Pottasche und/oder Holzasche, und wenigstens eines Fiillstoffs,
ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus geschlossenzelligen Tragern, offenzelligen oder
porGsen Produkten, Blahstoffen oder Granulaten, und/oder Faser- und Faserverbundstoffe
oder expandierten Kunststoffen. Der Kalk kann durch ein Kalkersatzmittel ersetzt werden. In
einer Variante konnen Kalk und Kalkersatzmittel zusammen eingesetzt werden.

Die vorliegende Erfindung hat es sich zum Ziel gemacht, bislang bekannte Rohstoffe und
Werkstoffe fur die Herstellung von Formteilen durch eine ékologisch gleichwertige oder in
einigen wesentlichen Eigenschaften sogar bessere Werkstoffe zu ersetzen. Je nach
Anwendungsgebiet kann die Formmasse direkt zu Formteilen bzw. Werksticken verarbeitet
werden oder zur Herstellung, Behandiung, Beschichtung, Ausriistung oder Veredelung eines
Koérpers oder einer Oberflache eingesetzt werden.

Der Begriff "Formmasse®, wie hier verwendet, soll keinesfalls nur eine viskose Masse
umfassen, die, zu einer Form gepresst, ein Formteil (z.B. Platten) ergibt. Wie bereits erwahnt,
l&sst sich die Masse in jede beliebige Form und in verschiedenen Schichtstarken fertigen, aber
auch auf bereits vorhandene Oberflachen auftragen, aufspriihen oder verputzen.

Die Erfindung ermdglicht, ein auf Naturstoffen basierendes branchenunabhéngiges Material-
und Produktkonzept zu erstellen und ein Gesamtkonzept zu verwirklichen, das von fossilen
Rohstoffen abgekoppelt ist und ein auf Nachhaltigkeit ausgelegtes Produktkonzept darstelit.
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Die erfindungsgemanen Fullstoffe werden vorzugsweise aus folgenden finf Gruppen a) bis e)
ausgewabhlt:

a. natirlich vorkommende anorganische Stoffe, Mineralien, oder aufbereitete
Blahstoffe und Granulate,

Naturliche, nachwachsende Materialien und Stoffe,

Faser- und Faserverbundstoffe,

expandierte oder geschaumte Kunststoffe,

® a o o

Zellstoff bis Papier.

Ein wesentlicher Gesichtspunkt der vorliegenden Erfindung liegt beim Ersatz bekannter
Werkstoffe und in der Verwendung von an sich bekannten und verflgbaren Naturprodukten.
Beispielsweise kann die erfindungsgeméae Formmasse als Ersatzmittel fiir Holz oder
Kunststoff verwendet werden, so dass Moébelsticke oder Verkleidungsteile hergestellt werden
konnen. Je nach Art der Inhaltsstoffe der erfindungsgeméaBen Zusammensetzung kénnen die
Eigenschaften von Holz wie Verschraubungsmdglichkeit, Sagen etc. vollstandig nachgebildet
werden. Zugleich kommen jedoch neue, positive Eigenschaften hinzu, wie zum Beispiel die
Warmeisolierung oder der Brandschutz. In der nachfolgenden Beschreibung wird eine Reihe
von Anwendungsmadglichkeiten dargestellt, die jedoch lediglich beispielhaft aufzufassen sind.

Die erfindungsgemaBe Zusammensetzung und die Kombination der darin enthaltenen
Inhaltsstoffe ermdglicht die Herstellung von sowohl harten und festen Produkten und
Oberflachen, als auch flexiblen und weichen Formstiicke und Beschichtungen.

Uberraschenderweise hat sich gezeigt, dass sich viele Produkteigenschaften derzeit
verwendeter Werkstoffe durch eine neue und erfinderische Kombination von Naturstoffen, die
erfindungsgeman mit naturlichem Bindemittel aufgebaut sind, mit an sich bekannten Fillstoffen
weitere neue und aufgewertete Komponenten erzeugen lassen. Die Produkteigenschaften (wie
z.B. Versteifungsgrad, Bruchfestigkeit, Warmeisolation, Brandsicherheit, Elastizitat) sind im
Wesentlichen von der Art und Menge der verwendeten Reaktionspartner, der Fiillstoffe und
gegebenenfalls zugegebenen Zuschlagsstoffen abhangig.

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung wird anstelle des Milchproteins oder
daneben pflanzliches Protein zusammen mit Kalk oder/und einem Kalkersatzstoff zu einen
reaktiven oder nicht reaktiven Bindemittel gewandelt. In einer Variante kann das Milchprotein in
der Zusammensetzung auch vollstédndig durch pflanziiches Protein ersetzt werden.
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In einer Verwendungsvariante ist mit der erfindungsgeméanBen Formmasse eine
Brandschutzbeschichtung einer Oberflache eines Kérpers moglich, so dass der so behandelte
Gegenstand nahezu véllig feuerfest ist. Der mit der erfindungsgeméaBen Zusammensetzung
behandelte Korper weist eine geringere Entflammbarkeit auf als ein unbehandelter Kérper.
Auch die Beimischung der erfindungsgemaBen Zusammensetzung zu einer bestehenden
Produktzusammensetzung kann die Entflammbarkeit verringern. Mogliche
Anwendungsbereiche sind in der Papier-, Holz- und Textilherstellung und deren Verarbeitung
zu sehen.

In einer weiteren Verwendungsvariante kdnnen rutschfeste Beschichtungen auf
unterschiedlichen Materialien zur Transport-Ladungssicherung erstellt werden. Vorzugsweise
werden Antirutschmatten fir ein Kraftfahrzeug mit der erfindungsgeméaBen Formmasse
hergestellt. In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird eine Ladungsunterlage oder Palette,
beispielsweise aus Kartonage, Papier, Pappe, Kork oder XPS-Schaum mit der
erfindungsgemaien Zusammensetzung behandelt. Man erhélt dadurch Reibwiderstande, die
gegenuber den Sollwerten (0,6 p) deutlich erhéht sind.

Daneben kénnen komplette Baustoffgruppen fir den Innen- und Au3enanwendungen auf diese
Weise hergestellt werden oder zur Veredelung/Aufwertung beitragen.

Durch Aufschaumen des Bindemittels und die Herstellung von geschadumten Produkten kénnen
Materialien mit zum Teil neuen Eigenschaften hergestellt werden.

Neue Moglichkeiten erdffnen sich ferner bei der Produktaufwertung und/oder Optimierung von
Kunststoffen, bei denen vorgefertigte Proteinprodukte in den flir Kunststoffe Gblichen
Mischungs- und Kompoundierprozessen beigemengt werden. Bei diesem System werden
spezifische und vorteilhafte Proteineigenschaften bzw. Protein-Formmassen-Eigenschaften auf
Kunststoffe tibertragen.

Bester Weg zur Ausflihrung der Erfindung:

4.1. Bindemittel

Die organische Komponente des Bindemittels ist vorzugsweise Milchprotein oder die
Kombination aus Milchprotein und pflanzlichem Protein, das bevorzugt mit der
Reaktionskomponente Kalk oder/und einem alkalischen Kalkersatzstoff zu einen reaktiven oder
nicht reaktiven Bindemittel gewandelt wird.
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Die hier beschriebenen erfindungsgeméaBen Bindemittelsysteme sind vorzugsweise auf
wassriger Basis ausgelegt und ergeben mit den gewilinschten Proteinen und Reaktionspartnern
eigenstandige, qualitativ unterschiedliche Bindemittel.

Bei flexiblen und elastischen Bindemittelsystemen bilden natiirliche Elastomere wie z.B.
Naturkautschuk einen erganzenden Rezepturbestandteil der erfindungsgeméaien

Zusammensetzung.

4.1.1 Organische Reaktionskomponente, Proteine

Milchprotein oder Kasein (lateinisch: caseus = Kése) bezeichnet den Proteinanteil der Milch
héherer Saugetiere, der nicht in die Molke geléngt und zu Kése weiterverarbeitet werden kann.
Kasein ist ein komplexes Protein, das aus mehreren Polypeptid-Ketten (aS1, aS2, B, k)
besteht, die eine Quartarstruktur bilden. Es ist der Hauptbestandteil von Quark (Topfen) und
Kése, welche durch Gerinnung des Kaseins ihre feste Konsistenz erhalten. Kasein wird schon
seit langem nicht nur als Lebensmittel, sondern auch als Bindemittel verwendet, beispielsweise
in Kaseinfarben oder als Leim (z. B. als Etikettierleim bei der Etikettierung).

In der vorliegenden Erfindung kommen vorzugsweise Stoffzusammensetzungen als organische
Bindemittel zum Einsatz, die Milchprotein enthalten (Kasein-enthaltende
Zusammensetzungen). Im Zuge einer einfachen und wirtschaftlichen Verarbeitung werden
Ausgangsstoffe mit einem hohen Kasein-Gehalt bevorzugt. Beispiele hierflr sind

Naturprodukte wie Milch, Magerkase, Milchpulver, Quark etc. Jedoch ist auch reines Kasein im
Sinne der vorliegenden Erfindung einsetzbar. Natives Kasein wird hauptséchlich durch
Mikrofiltration gewonnen. Als Trennkriterium dient dabei die PartikelgroBe. Denaturiertes bzw.
funktionell verandertes Kasein Iasst sich beispielsweise durch Saureféllung und anschlieBender
Neutralisierung herstellen.

Das Milchprotein kann entweder isoliert oder gelést in den zuvor genannten Milchprodukten
unter Zugabe von Kalk oder eines Kalkersatzstoffes eingesetzt werden. Es ist darauf zu
achten, dass der Fettanteil der Milch oder der Milchprodukte nicht héher als 10% ist, da sich
die Mischungsverhaltnisse zwischen Milchprotein/Kalk bzw. Kalkersatzstoff durch die
zusatzliche Verseifung des Fettes und die gewlnschten Eigenschaften des Bindemittels
deutlich verandern. Insofern ist beispielsweise Frisch- oder Magerkase als Milchprotein-
Lieferant eher geeignet als fetthaltiger Hart- und Schmelzkése.



10

15

20

25

30

35

WO 2011/006660 ; PCT/EP2010/004317
Neben dem oder anstelle des Milchprotein(s) ist in einer bevorzugten Ausfuhrungsform der
Einsatz von pflanzlichem Protein vorgesehen. Pflanzenprotein bezeichnet die Gesamtheit der
Proteine eines Pflanzenbestandteils, eine gesamte Pflanze oder eine Pflanzenfrucht oder
Protein-Extrakte davon. In den Pflanzenbestandteilen und Pflanzenfriichten sind mehr oder
weniger hohe Protein-Konzentrationen enthalten, welche die bekannte positive Eigenschaft
eines ,Klebstoffes” oder Leims besitzen und als ,Glute” (von lat. Gluten = Leim) bezeichnet
werden. In einem Beispiel wurde Weizenmehl in der Zusammensetzung vermischt, das 10-12%
Proteine, 59-72% Kohlehydrate in Form von Starke und Schleimstoffen, ca. 14-15% Wasser
und 2,4 — 7% Ballaststoffe enthait. Entsprechend den Zielsetzungen, die im Endprodukt
angestrebt sind, kann der Hersteller aus einer Vielzah! vorhandener natlrlicher proteinhaltiger
Pflanzenfrichte wéahlen.

Beispielhaft sind einige mdégliche pflanzliche Ausgangssubstrate aufgefihrt, die jeweils
charakteristische Eigenschaften besitzen und in Kombination mit Carbonaten oder einer Alkalie
in ein Bindemittelsystem Uberfihrt werden kénnen (% = Proteinanteil):

Sojabohnen 37%
Linsen 23,5%
Erbsen 23%

WeiBe Bohnen 19%

In Kombination mit Kalk oder Sumpfkalk oder einer Alkalie als Kalkersatzmittel verhalten sich
die daraus erzeugten Bindemittel und Leimsysteme &hnlich und vergleichbar zu den
Milchprotein-Systemen, jedoch mit dem Unterschied, dass die Benetzbarkeit verbessert und
die Bindekraft erhoht ist. Bei Zugabe von Wasser bildet sich eine gummiartige, klebrige und
elastische Masse, die flr bestimmte Anwendungen vorteilhafter ist als die im Vergleich etwas
spréderen und harteren Milchproteinsysteme. In Verbindung mit Carbonaten bildet sich, wie bei
Milchproteinen, ein dauerhaft stabiler Komplex, der in Gegenwart von CO, zu einem feuchte-
und nassebestandigen System vernetzt.

Fir Beschichtungsmassen und Systeme ist der Zusatz von pflanzlichen Proteinen insofern
vorteilhaft, weil die zu beschichtende Oberflache besser benetzt wird und zu einer nahezu
untrennbaren Verbindung zur Oberflache fuhrt. Speziell bei Papierbeschichtungen ergeben
sich neue Aspekte, bei denen die erfindungsgemaBen Zusammensetzungen mit den
Starkekomponenten im Papier reagieren, chemisch verknUpft werden und somit untrennbare
Verbindungen und neue vorteilhafte Eigenschaften entwickeln, insbesondere



10

15

20

25

30

35

WO 2011/006660 PCT/EP2010/004317
8

Feuchtigkeitsbestandigkeit, Hemmung der Entflammbarkeit, erhéhter Versteifungsgrad oder
veranderte Elastizitat.

Die Klebekraft und Benetzbarkeit von reinen pflanziichen Protein-Bindemittelsystemen oder
Milchprotein-Bindemittel in Kombination mit pflanzlichen Proteinbestandteilen ist sehr effektiv
und kann auch auf eine Reihe bekannter Kunststoffe oder Kunststoffoberflachen tbertragen
werden. Die von dem Erfinder durchgefuhrten Beschichtungsversuche zeigen, dass mit dem
erfindungsgeméaBen System auf eine bislang aufwéndige, kostenintensive Aufbereitung von
Kunststoffoberflachen vor einer Verklebung oder Beschichtung (Einsatz von Primern, Corona-
Behandlung, Anflammen, Anschleifen etc.) verzichtet werden kann. Dies ist vermutlich darauf
zurGckzufihren, weil die Alkaliverbindungen und/oder Carbonate in der Zusammensetzung
stérende Weichmacher oder Trennmittel in den Kunststoffen chemisch umwandeln und
dadurch zu einer deutlich verbesserten Benetzbarkeit und Haftung des Bindemittelsystems
fuhren.

4.1.2 Anorganische Reaktionskomponente, Kalk und Kalkersatzstoffe

Vorzugsweise wird als Kalkkomponente in der Zusammensetzung Sumpfkalk oder Loschkalk
eingesetzt. Loschkalk ist eine Alternative zu Sumpfkalk und stellt eine Optimierungsmaglichkeit
fur bestimmte Produkteigenschaften bzw. Materialmischungen dar. Im Vergleich zu Sumpfkalk
hat diese Kalkform jedoch schwachere Bindekraft. Beide Kalkarten bewirken, dass diese in
Kombination mit Proteinen (Milchprotein und/oder Pflanzenprotein) zu einem stark
verklebenden Substrat umgewandelt werden, das hervorragende Bindeeigenschaften und
Benetzbarkeit gegentiber den eingesetzten Filistoffen besitzt. Durch den Carbonatanteil erhalt
das Produkt seine wasser- und feuchtebestandigen Eigenschaften.

Anstelle von Kalk kann auch ein alkalischer (basischer) Kalkersatzstoff wie zum Beispiel
Natriumhydroxyd (NaOH) oder Kaliumhydroxyd (KOH) zur Proteinumwandlung in dem
Bindemittel eingesetzt werden. Vorzugsweise wird eine wenigstens 1%-ige, bevorzugt 10%-ige
NaOH- oder KOH-L6sung eingesetzt.

Weitere mogliche alkalisch wirkende Reaktionspartner fir Protein-Bindemittelsysteme sind
neben Kalk, NaOH und KOH wasserldsliche Carbonate wie Natriumhydrogencarbonat (Soda)
und Ammoniumhydrogencarbonat (Hirschhornsalz) sowie natirliche basisch wirkende Stoffe
wie Pottasche, Holzasche, die ein spezifisches Eigenschaftenprofil aufweisen und je nach
Anwendungsbereich einsetzbar sind.



10

15

20

25

30

35

WO 2011/006660 o PCT/EP2010/004317
Das Mischungsverhaltnis von Milchprotein oder pflanzlichem Protein zu Kalk/Kalkersatzstoff ist
u.a. von der Ausgangskonzentration und Reinheit des Milchproteins sowie der
Proteinkonzentration und Qualitat der pflanzlichen Proteinprodukte abh&ngig.
Das Mischungsverhéltnis zwischen Bindemittel und Kalk/Kalkersatzstoff betragt vorzugsweise
wenigstens 4:1. Reines Milchprotein (Kasein) benétigt beispielsweise ein Mischverhéltnis von
vorzugsweise 1:1 (Kasein:Kalk). Quark und Frischk&se werden vorzugsweise in einem
Verhéltnis von 5:1 mit Kalk eingesetzt. Magermiich oder Joghurt bendtigt ein Mischverhaltnis
von 20:1 bis 20:2, da der Kaseinanteil aufgrund des hohen Wassergehaltes geringer ist.
Milchpulver benétigt je nach Endprodukt vorzugsweise ein Mischungsverhaltnis von 1:3
(Milchpuiver:Kalk).

Pflanzliches Protein in Form von Mehl (z.B. 10-prozentige Lésung in Wasser) benétigt
vorzugsweise ein Mischungsverhaltnis zu Kalk/Kalkersatzstoff von wenigstens 10:1 und kann je
nach gewilnschter Eigenschaft des Endproduktes bis auf das Verhéltnis 1:1 verschoben
werden, wobei mit hdherem Kalkanteil die Starkebestandteile mitreagieren und zu harteren,
zugleich aber auch stabileren und spréderen Endprodukten fahren.

Die genauen Mischungsverhaltnisse der einzelnen Komponenten sind jeweils von dem
herzustellenden Produkt und dem Herstellprozess abhangig und kénnen je nach Einzelfall und
Anwendung variieren. Ferner spielt auch die Art und Konzentration des der Mischung
gegebenenfalls zugegebenen Zuschlagstoffes bei der Wahl des Mischungsverhaltnisses eine
Rolle. Daher wird vorzugsweise die Menge an organischen Bindemitteln eingesetzt, die zur
Erreichung der erwlinschten Produkteigenschaften notwendig ist.

Durch den hohen alkalischen pH-Wert wirkt die Formmasse ferner antibakterizid und
antifungizid. Verrottungsprozesse finden erst in kompostiernahen Situationen oder im Erdreich
statt, wo es zu einer Wechselwirkung zwischen saurem Mediumi, Bodenbakterien,
Dauerfeuchtigkeit und Bodenenzymen kommt. Diese Bedingungen leiten nach wenigen
Wochen eine natlrliche Verrottung ein und erdffnen damit einen natirlichen Produkt- und
Materialkreislauf.

4.1.3 Bindemitteleigenschaften

Das erfindungsgemaBe Milchprotein-Kalk-System hat den Vorteil, sehr ,reaktiv* zu sein und
sich selbstdndig und mit einer beschrankten ,Topfzeit” (= Zeitraum, der benétigt wird, um das
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Bindemittelsystem zu verarbeiten) zu vernetzen.

Die pfianziichen Protein/Kalk-Systeme verhalten sich sehr &hnlich, das System ist jedoch im
Vergleich zu Milchprotein-Systemen nicht reaktiv und vernetzt erst in einem thermisch
unterstitzten Trocknungssystem. Dabei sind Temperaturen von mind. 70°C erforderlich. Die
Vorteile ergeben sich durch die zeitlich frei gestaitbare Verarbeitungszeit und dem geringen
Eigengeruch bei der Verarbeitung. Es ist jedoch zu beachten, dass der Starkeanteil in der
pflanzlichen Bindemittelmasse je nach Umgebungstemperatur und Kalkkonzentration nach
einigen Tagen abgebaut und unbrauchbar wird und es dadurch zu einem Faulnisgeruch
kommen kann. Erst wenn das Bindemittel ausgehértet und vernetzt ist, bleibt es dauerhaft
stabil.

Die Produkteigenschaften des Bindemittels mit zugemengten alkalischen Basen andert sich

insofern, dass bei den alkalischen Kalkersatzstoffen anstelle einer milchig triilben Masse ein

transparenter Kleberfilm geschaffen wird, der im Gegensatz zum Kalksystem nicht reaktiv ist
und nur uber (thermisch unterstitzte) Trocknungsprozesse ausgehartet wird.

Durch gezielte Steuerung des Wasserzusatzes oder mit leichter Vortrocknung der Formmasse
kann die Aushartezeit und die Formgebung der Formmasse gesteuert und variiert werden.

Bei Milchprotein/Kalk-Systemen ist - je nach Zusammensetzung - der Ausharteprozess durch
Abtrocknung an der Luft bei Raumtemperatur nach einem kurzen Zeitraum abgeschlossen und
kann, wenn erforderlich, bei einer Temperatur von etwa 60° bis 70°C weiter inkubiert werden.
Dies hat den Vorteil, dass ganz leicht ,milchig” oder ,k&sig"“ riechende Geruchsstoffe vorzeitig
ausgetrieben werden.

4.1.4 Geschaumtes Bindemittel

Sowohl das Milchprotein/Kalk-Bindemittel als auch das pflanzliche Proteinbindemittel oder
Bindemittelgemisch mit Milchprotein eignen sich hervorragend zur mechanischen
Aufschaumung und kbnnen mit geeigneten Schaumstabilisatoren zu einer ultraleichten
Formmasse aufbereitet werden. Zwei Systeme der Schaumstabilisierung bieten sich an:

- Die chemische Schaumstabilisierung, die mit Zusatz geldster Gelatine, Algensubstrat
oder anderer bekannten und alkalisch vertraglichen Schaumstabilisatoren zu dauerhaft
stabilen ultraleichten Formmasse flihrt, oder
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- Die mechanische Schaumstabilisierung, bei der mit Zusatz von Kurzfasern oder mit den
bereits genannten feinkdrnigen Fillstoffen oder Mehlen eine leichte Formmasse
geschaffen wird, die zu sehr leichten und Formstabilen Bauteilen fiihrt.

Durch Zugabe von Soda oder einem anderen Substrat, das die Oberflachenspannung erhéht,
kann die Schaumbildung im Schaumungsprozess weiter verbessert werden.

Beim Aufschdumen wird zunéchst das organische Bindemittel angesetzt, d.h. es folgt eine
Vermischung von Protein (Milchprotein und/oder Pflanzenprotein) und Kalk oder
Kalkersatzstoff. Im weiteren Schritt kommt es zur Aufschaumung, wobei die
Zusammensetzungen anschlieBend mit einem oder mehreren Stabilisator(en) erganzt werden.
Die Verarbeitung der geschdumten Formmassen unterscheidet sich gegeniiber der
“abgemischten Variante mit Fullstoffen“ dadurch, dass der Bindemittel-Schaum dauerhaft
stabilisiert wird, um eine gefestigte Schaumstruktur bis zum Ende des Trocknungsprozesses zu
erhalten. Die Weiterverarbeitung sollte daher weitgehend drucklos erfolgen. Ein Verdichten der
geschaumten Formmasse ist nicht (immer) zweckmaBig, da die Schaumstruktur zerstért
werden wirde.

Ein aufgeschaumtes Bindemittel aus Protein und Kalk oder Kalkersatzstoffen, das mit
Fullstoffen zu kompakten Massen vermengt wird, hat die Eigenschaf, zu Beginn des
Mischprozesses ein mdglichst groBes Bindemittelvolumen auszubilden, wodurch das
Volumenverhaltnis zwischen Fulistoff und Bindemittel verbessert wird. Insbesondere bei
leichten, trockenen Fulistoffen kann es zu Dispergier-und Verteilungsproblemen kommen, die
durch Anpassung der Volumenverhaltnisse (Fllstoff zu Bindemittel) gelést werden kénnen, so
dass selbst mit geringstem Bindemitteleinsatz qualitativ hochwertige und gleichmagige
Ergebnisse erreicht werden.

4.2. Fllistoffe

4.2.1 Fullstoffgruppen

a.) anorganische Blahstoffe und Granulate

Bei Produkten mit hoher Feuerfestigkeit, geringem Eigengewicht, Formstabilitat und
Wirtschaftlichkeit werden vorzugsweise die Fllstoffe aus der Gruppe anorganischer Blahstoffe
und Granulate ausgewahlt. Diese kénnen beispielhaft Blahglimmer (Vermiculit), Glasschaum,
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Blahglas, Blahton, Blahschiefer, Vulkanasche, Flugasche, Knochenasche, Knochenkohle,
Bims, Gasbeton, Kieselgur, etc. sein.

b.) anorganische Mineralstoffe

In der anorganischen Fullstoffgruppe fiihren naturliche Mineralien zu sehr festen und massigen
Produkten. Solche Fillstoffe konnen beispielsweise Steinmehle, Sand und Schotter sein.

Auch regranulierte Baustoffe (z.B. Ziegelsplitt, Betonbruch) eignen sich hervorragend fiir den
Einsatz in dem erfindungsgeméBen organischen Bindemittelsystem.

c.) Faserstoffe

Bei leichtgewichtigen und flexibleren Produkten mit hoher innerer Festigkeit bietet sich die
Fullstoffgruppe der Faserstoffe an, wie z.B. regenerative und synthetische Fasern.

Bei natlrlichen Faserstoffen sind beispielhaft Hanf, Jute, Leinen, Abaca, Sisal, Baumwolle,
Kapok, Kopf- und Fellhaare, Kokos, Holz, Bambus, Gras/Heu, Stroh, Schilf, Brennnessel,
Maisbléatter, Bast, Seide, Zellulose genannt. Bei synthetisch hergestellte Fasern stehen
Viskosefaser, Glas- und Mineralfasern, PET (Polyethylenterephthalat)-Fasern, PA (Polyamid)-
Fasern, Polyacryl-Fasern, PP (Polypropylen)-Fasern in der bevorzugten Auswahl.

Sowohl natirliche als auch synthetische Fasermaterialien, zu denen auch Metallfasern,
Metallwolle, Metallspane gehéren, eignen sich in hervorragender Weise als Zuschlagstoff, um
bestimmte Stoffeigenschaften zu erreichen oder zu optimieren (z.B. Festigkeit im Verbund,
Erhéhung der Bruchfestigkeit, Vermeidung von Rissbildung und Schrumpf- oder
Trocknungsrissen, elektrische Leitféhigkeit oder elektrische Abschirmung, Magnetisierung,
erhdhte Warmeleitfahigkeit etc.)

d.) Synthetische Schaumstoffe

Die synthetischen und naturlichen Schaumstoffe umfassen vorzugsweise Polystyrol-Schaum,
PU (Polyurethan)-Schaum, Gummi-Schaumstoffe. In dieser Gruppe werden daneben neue
Méglichkeiten zur Produktaufwertung und einem Recycling von Abfallen fur die Neuverwertung
entsorgter Materialien geschaffen.

Offenzellige synthetische Schaumstoffe kénnen durch bekannte Ausriistungs- und
Veredelungsschritte wie Tauchen, Streichen, Spriithen mit Protein-Bindemitteln mit oder ohne
Zuschlagstoffe in lhren Eigenschaften aufgewertet werden. Dabei werden eine Reihe positiver
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Eigenschaften auf das ursprungliche Schaumprodukt Gibertragen (z.B. Brandresistenz,
Verhindern von Abtropfen im Brandfall, Steifigkeit, Geruchsminimierung, Emissionsreduzierung
durch Kapselung der Oberflachen, Harte und Formstabilitat etc.).

e.) erganzende Hilfsstoffe

Neben den aufgezeigten Fllstoffen und der Bindemittel-Kombinationsmaoglichkeit gibt es
weitere systemvertragliche Hilfsmittel, die bei Bedarf beigemengt werden. Dies sind
vorzugsweise trockene Ole, Farbstoffe und/oder Pigmente oder Duftstoffe.

4.2.2 Fullstoff-Eigenschatten

Die Wahl der Fullstoffe und Fullstoffkombinationen héngt vom jeweiligen Anwendungsfall ab.
Das Gleiche gilt auch fur die KorngréBe des Granulats oder der Faserldngen. Die Fiillstoffe
mussen gegebenenfalls vor deren Vermengung zerkleinert, pulverisiert oder granuliert werden.
Auch eine Kombination verschiedener Fullstoffe, gegebenenfalls mit weiteren Zuschlagsstoffen
oder verschiedenen KorngrdBen, ist je nach Anwendungsfall denkbar und fiihrt zu den
gewunschten Produkteigenschaften.

Geschlossenzellige Trager und Fillstoffe weisen einen geringeren Bindemittelbedarf auf als
offenzellige oder pordse Produkte. Der Bindemittelanteil und die Eigenschaft der Formmasse
(z.B. Viskositéat, Klebrigkeit, Benetzbarkeit etc.) kann Uber die Aufbereitung des Bindemittels
zusatzlich optimiert und variiert werden, beispielsweise Uber den variablen Wassergehalt oder
durch Aufschaumen des Bindemittels.

Blahglimmer (Vermiculit) ist als Fullstoff besonders bevorzugt. Es handelt sich hierbei um einen
extrem pordsen, leichtgewichtigen und kostengunstigen Zuschlagsstoff, der heute Anwendung
in der Baustoffindustrie als warmeisolierender Zuschlagstoff Verwendung findet.
Erfindungsgemans wird Blahglimmer in Pulverform in verschiedenen Korngréf3en eingesetzt.
Bevorzugt sind KorngréBen zwischen 1 mm bis 8 mm bei einer Dichte zwischen 120 g/l und
800 g/l.

Weiter ist Glasschaum oder Blahglas als Fullstoff bevorzugt, der/das aus Recyclingglas
hergestellt wird. Glasschaum weist eine hohe Eigenfestigkeit und Harte auf und hat hohe
isolierende Eigenschaften bei einer Dichte zwischen 150 g/l bis 530 g/l. Glasschdaume sind
Uberwiegend geschlossenzellig und weisen vorteilhafterweise keinen Kapillareffekt auf, so dass
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kein Bindemittel in die Zellen absorbiert wird. Glasschaum, der mit Bindemitteln ausgehartet ist,

ist weitgehend unbedenklich, da das Bindemittel eine geschlossene "Schutzschicht" bildet, die
einen weiteren Glasabrieb sowie Feinstaubbildung verhindert.

Blahton als Fullstoff kann sowohl in Kugeiform als auch als Splitterstiickchen eingesetzt
werden. Die Dichte betragt zwischen ca. 300 g/l bis 400 g/I. Fur die erfindungsgeméaBe
Formmasse ist dieser Fullstoff deshalb interessant, weil er eine neue Recyclingmdglichkeit fuir
bereits genutzte Baustoffe darstellt.

Bléahschiefer ist vom Ursprung und in seiner Bedeutung vergleichbar mit Blahglimmer. Die
Materialeigenschaften unterscheiden sich jedoch deutlich. Blahschiefer weist eine hohe
Festigkeit bei einer Dichte zwischen 600 g/l und 1800 g/l auf.

Vulkanasche hat eine feinporige Zellstruktur und &hnliche Eigenschaften wie geschaumtes
Glas. Aufgrund der isolierenden Eigenschaften wird sie als kostengtinstiges Tragermedium und
Zuschlagstoff bevorzugt eingesetzt.

Flugasche gibt es in unterschiedlichsten Qualitaten und falit als Verbrennungsrickstand bei
Kohle oder in der Mullverbrennung an. Die Flugascheneigenschaften aus der Kohle- oder
Koksverarbeitung eignen sich hervorragend als Fillstoff oder Zuschlagstoff fur die
erfindungsgemane Formmasse. Die Dichte betragt zwischen 800 g/l und 1100 g/l.

Knochenasche und Knochenkohle werden vorzugsweise aus der Verbrennung gewonnen.
Beide Stoffe bringen fir die Herstellung der erfindungsgemiaBen Formteile vorteilhafte
Eigenschaften mit.

Kork als Fullstoff weist ein geringes Gewicht, Besténdigkeit, Isolierverhalten und eine geringe
Brennbarkeit auf.

Kieselgur in naturlicher oder fraktionierter Form ist sowohl als alleiniger Fulistoff als auch als
Zuschlagstoff geeignet und zeichnet sich im Endprodukt durch eine hohe Festigkeit, ein
geringes Gewicht und eine glatte Oberflache aus. Besonders vorteilhaft ist Kieselgur in
Verbindung mit einem Milchproteinbindemitte! zur Verwendung als Beschichtungs- oder
Spachtelmasse.

Faserstoffe kénnen kleinzellige Hohlrdume bilden, die bei groBen Flachen zu geringer Masse
fihren. Um fir bestimmte Anwendungen Eigenschaften wie Festigkeit, Formstabilitat oder
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Brandresistenz zu erreichen, werden die Faserstoffe mit bekannten, meist organischen
Bindemitteln gebunden (z.B. Phenolharze, Acryldispersionen, Vinylacetate, Latex, PE, PP).
Durch die Verwendung von Milchprotein und/oder pflanzlichem Protein in Verbindung mit
Kalk/Kalkersatzstoff wird das Bindemittelsystem auf natirlicher Basis erreicht. Durch die
besonderen Eigenschaften der naturlichen, erfindungsgeman eingesetzten Bindemittel in
Kombination der Fullstoffe werden die Herstellung und das Recycling wirtschaftlich und
Okologisch vorteilhaft gestaltet.

Die nachtragliche Ausristung von bestehenden Faserstoffprodukten, wie Vliese oder Filze mit
Proteinbindemittelsystemen, sind eine weitere erfindungsgemaie Einsatzmoglichkeit, um den
Produkten neue und aufgewertete Funktionen zu geben (z.B. Brandverhalten,
Geruchsminimierung, Steifigkeit und Festigkeit, Feuchtigkeitsstabilitat, Reduktion oder
Vermeidung eines Aufquellens der Fasern etc.).

Mit anorganischen Faserstoffen (z.B. Glas-, Mineral- und Metallfasern) werden stabile, feste
und feuerresistente Produkte geschaffen. Mit natlrlichen bzw. organischen Faserstoffen (z.B.
Wolle, Hanf, Jute, Baumwolle, Leinen, Bambus, Zellstoff) bis hin zu der groBen Palette
synthetischer Fasern wie PET, PA, PP, PE, PAC sind formstabile, flammhemmende und
emissionsfreie Produktgruppen machbar bzw. werden bestehende Problemstoffe in heute
bestehenden Materialien optimiert oder geldst.

Expandierte Kunststoffe kdnnen fir die Herstellung der erfindungsgemaBen Formmasse als
Fullstoff eingesetzt werden. Obwonhl eine Reihe groBtechnischer Recyclingmdglichkeiten far
expandierte Kunststoffe wie EPP, EPS, PE, PUR, um die wichtigsten Vertreter dieser Gruppe
zu nennen, bestehen, ist es ein neuartiger und vor allem erdélungebundener Ansatz, diese
Produkte im Recyclingprozess mit Protein- oder Methylcellulose-Bindemitteln zu neuen
Werkstoffen mit neuen Eigenschaften zu fertigen. Fast alle expandierten Kunststoffe haben
thermische, Formstabilitats- und Brandresistenz-Probleme, die mit Protein-Formmasse-
Bindemitteln die Produkteigenschaften deutlich verbessern oder die bestehenden Probleme
I6sen und die Wiederverwertung auf ein qualitativ héheres Niveau setzen. Auch Mischungen
aus verschiedenen expandierten Kunststoffen, die bis heute wegen ihrer unterschiedlichen
Eigenschaften nicht méglich sind, kénnen mit der erfindungsgeméanen Formmasse problemlos
und in einfachen Produktionsverfahren dargestelit werden.

Viele Naturfasern haben erwunschte Eigenschaften, wahrend bei einigen anderen industriell
verwendeten Produkten unter klimatischer Belastung unerwiinschte Effekte wie unangenehmer
Geruch, Schimmelbefall usw. auftreten. Mit den erfindungsgeméaBen Formmassen-
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Bindemittelsystemen (Milchprotein/Kalk und/oder pflanzliches Protein/Kalk oder eine Mischung
aus beiden Proteinsystemen und deren alternativen Reaktionskomponenten zu Kalk ) kénnen
die Fasern gegen diese unerwiinschten Eigenschaften auf wirtschaftlich-6kologischer Basis
ausgerustet und "maskiert" werden.

4.2.3 Zuschlagstoffe

Beispielhafte Zuschlagstoffe sind Metallspane zur Erzeugung elektrischer Leitfahigkeit, aber
auch Kurzfasern, Pigmente, Lacke etc. Fir elastische Endprodukte oder Beschichtungen
werden bevorzugt Elastomere wie z.B. Naturlatex eingesetzt.

Kurze Faserstoffe (0,01mm bis 50mm Faserldnge) werden bevorzugt als Zuschlagstoff
eingesetzt, wobei durch eine Vernetzung der Fasern zwischen den Fllstoffteilen die
Eigenschaft der Materialmischung stabilisiert wird. Beispielsweise kann mit Kurzfasern aus
Hanf (5 mm Faserldnge) die Bruchfestigkeit und Formstabilitéat signifikant verbessert werden,
ohne dabei die anderen Materialeigenschaften (wie z.B. Gewicht, Emission, Okologie) zu
verandern.

4.3 Formteile

Das erfindungsgemafe Verfahren zur Herstellung eines Formteils umfasst die folgenden
Schritte:

Vermischen eines organischen Bindemittels bestehend aus einer Mischung aus Milchprotein
oder pflanzlichem Protein, oder einer Mischung aus beiden Proteinen und Kalk, oder einem
Kalkersatzstoff und einem Fullstoff, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus anorganischen
Materialien, Blahstoffen und Granulaten, Faser- und Faserverbundstoffen, expandierten
Kunststoffen, gegebenenfalls Vortrocknung der Formmasse zur Reduzierung des
Flussigkeitsgehalites, Formgebung der Formmasse zu einem Formteil, oder
Beschichtung/Ausriistung einer Oberflache.

Der vermischte Ansatz (Formmasse) wird mit an sich bekannten Methoden zu den jeweiligen
Formteilen gespritzt, gepresst, gegossen oder einfach per Hand modelliert. Die
Oberflachenausristung eines bestehenden Bauteiles mit der Formmasse erfolgt beispielsweise
in Sprih-, Streich-, Rakel-, Float- oder Spachteltechnik.
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Die Formteile kénnen im Zuge der Verarbeitung mit zusatzlichen Versteifungsmaterialien
(Bewahrungen) wie Metallgitter, Textilgewebe oder Vliese, Folien, Fasern und Garnen
versehen und gemeinsam zu dem Formteil verpresst bzw. gegossen werden.
In den Formteilen kdnnen aufwertende Bestandteile bei der Verarbeitung der Formmasse mit
bertcksichtigt und im Herstellprozess des Bauteils eingebracht werden. Dazu gehéren
beispielsweise Leitungen, Rohre, Schachte, Dréhte, Scharniere, Fiihrungen, Winkel etc., nur
um einige zu nennen, die gemeinsam mit der Formmasse in geeigneten Werkzeugen und
Vorrichtungen zu dem gewulnschten Formteil flhren.

Ferner kbnnen die aus der Formmasse hergestellten Werkstlicke mit der Zusammensetzung
oberflachenbeschichtet oder veredelt werden. Als Beispiel sei die Lackierung oder Furnierung
genannt. Im letzteren Fall lassen sich Spanplatten (z.B. fir den M&belbau) komplett durch die
erfindungsgemaRe Formmasse ersetzen. Die Formmasse kann nahezu gleich wie eine
Spanplatte verarbeitet oder veredelt werden. Als wichtige Faktoren kommen jedoch die
Brandbestandigkeit, Recyclingfunktion, Lésungsmittel- und Emissionsfreiheit hinzu.
Selbstverstandlich kdnnen beide Seiten der erfindungsgeman hergesteliten Formplatte beliebig
beschichtet werden.

Die Vermischung von Kalk/Kalkersatzstoff und Protein erfolgt entweder vor Zugabe des
Fulistoffes oder zusammen mit dem Fulistoff. Der Fllstoff wird beim Einsatz mit bekannten
Verarbeitungstechnologien (z.B. Spritzen, Pragen, Pressen, Gief3en) bevorzugt in Pulverform
oder als Granulat eingesetzt, wobei die KorngréBen je nach Anwendungsfall variieren.
Bevorzugt sind KorngréBen beim Granulat in einem Bereich von 0,001 bis 50 mm.

Je nach Art der verwendeten pulver- und granulatférmigen Fllstoffe und Zuschlagstoffe bzw.
der Verdichtung im Verarbeitungsprozess variiert auch der Bindemittelanteil. Dieser steht in
einem direkten Verhaltnis zur KorngréBe und der Oberflaichenbeschaffenheit des Flilistoffes
und gegebenenfalls deren Zuschlagstoffen. Je kleiner die KorngréBe bzw. offenzelliger die
Oberflache ist, desto groBer ist der Bindemittelanteil. Bei KorngroBen zwischen 5 und 10 mm
betragt der Anteil an Protein-Bindemitteln vorzugsweise zwischen 5 und 15 Gew.%, wahrend
bei KorngréBen von 1 mm und darunter bis zu 30 Gew.-% Protein-Bindemittel zum Einsatz
kommen kénnen.

4.4 Beschichtung / Streich- und Spachtelmassen

Ein eigenstandiger Einsatzbereich besteht in der Verwendung der Formmasse als Streich- oder
Spachtelmasse. Eine Moglichkeit, die Formmasse als Streich- und Spachtelmasse
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einzusetzen, besteht darin, die Konzentration des Fiilistoffes entweder zu reduzieren und nach
dem Mischprozess je nach Bedirfnis und Anforderung lber gangige Verfahren zu einer
Dispersion zu vermahlen (z.B. mit Perlmihlen, Waizenstuhl, Dissolver etc.). Die so
entstehende Formmasse weist die Konsistenz einer viskosen Flussigkeit bis zu einer
kompakten Paste auf, die als Dunnschicht aufgetragen werden kann. Nach dem Ausharten und
dem anschlieBenden Trocknungsprozess bildet sich ein geschlossener formstabiler Film an der
Oberflache des behandelten Formteiles, der alle beschriebenen Produktvorteile bietet und
somit weitere Anwendungsmadglichkeiten zur Produktgestaltung und Aufwertung ermdéglicht.
Milchprotein-Rezepturen mussen unmittelbar nach der Herstellung verarbeitet werden.

Neben der Oberflachenaufwertung durch Beschichtungen kénnen auch bestehende Materialien
mit Proteinprodukten miteinander kombiniert und wenigstens teilweise im Herstellprozess in
einem Arbeitsschritt vereinigt werden.

Wie auch bei den offenzelligen Schaumstoffen kénnen textilen Gebilden (die ebenso eine
offenzellige Struktur aufweisen) durch Ausristungs- und Veredelungsprozesse neue und
aufgewertete Eigenschaften mit Proteinbindemittel und mit dinnfllissigen Streich- und
Beschichtungsmassen ubertragen werden. Sowohl an den Oberflachen als auch im textilen
Gewirke kdnnen neue Eigenschaften konstruiert und verwirklicht werden. Beispielhaft seien
Brandresistenz, Steifigkeit und Formstabilitat, Akustik, Geruchsreduzierung und deren
Vermeidung (bei Naturfasern oft ein Problem), Feuchtigkeitsresistenz etc. genannt.

Eine Verwendung der erfindungsgemaBen Formmasse oder Zusammensetzung erdffnet sich
bei rutschhemmenden Produkten (z.B. Einlegematten). Es gibt viele Basisprodukte, die eine
naturliche und biologische Ausgangsbasis haben (z.B. Papier und Pappe), jedoch mit
moderner Chemie zu Problemstoffen mit relativ geringer Wirkung gewandelt werden (z.B. PU-
Schaum/Pappe oder PU-Beschichtung auf Papier). Hinzu kommt heute noch das Problem,
dass sich die Beschichtungsstoffe zum Teil und bei Extremlast kleinflachig ablésen kénnen und
kleine Rollen bilden, die eher einen entgegengesetzten Effekt statt der erwlinschten
Rutschhemmung haben und ein unkalkulierbares Risiko flir das Ladegut in dieser Situation
darstellen.

Mit der Proteinbeschichtung ist dieses Problem durch die untrennbare Verbindung zum
Tragerstoff gesichert geldst und hat den Vorteil, dass mit den Naturprodukten deutlich tber
Standardwerten liegende Reibwiderstande von 0,65 bis 0,95y erreicht werden. Mit der
erfindungsgemanen Zusammensetzung wurden Prifergebnisse von weit tiber 1,20y erreicht.



10

15

20

25

30

35

WO 2011/006660 PCT/EP2010/004317
19
Mit beschichtetem Kork und drei kleinen Pads (300 x 150mm) wurden bei Papierrollen
Messergebnisse von 0,91y erreicht.

Einige der stabilen Tragerstoffe (z.B. Korkplatten) zeigen die Moglichkeit der mehrfachen
Verwendung, da sich die Oberflache trotz extremer Belastung kaum verandert hat.

4.4 Mehrschichtsysteme, Produktkombinationen

Beispielsweise kann ein 3D-Gewirke oder andere Materialien aufgebracht oder bei der
Herstellung eines Bauteils mit dekorativer Oberflache verpresst werden. Eine Variante eines
erfindungsgeman hergestellten Formteils betrifft Mehrschichtsysteme (z. B. mehrschichtige
Korper), welche wenigstens zwei gleiche oder unterschiedliche AuBBenseiten aufweisen. Die
AuBenseiten kdnnen beispielsweise aus einer anorganischen Leichtstoffrezeptur bestehen,
oder mit vorhandenen Komponenten wie Styropor, Metall, Holz etc und der Mittelschicht aus
textilem Vlies oder Filz oder einen anderen Leichtstoff-Proteinprodukten kombiniert werden.

Eine weitere Ausfuhrungsform betrifft daher ein Mehrschichtsystem, bei dem gleiche oder
unterschiedliche Formmassen gegebenenfalls mit anderen Materialien aufeinander oder
nebeneinander angeordnet werden. Dabei kénnen weitere gezielte Eigenschaftsmerkmale in
einem Bauteil vereint werden. Beispielhaft kdnnen akustische Eigenschaften, Warmeisolierung,
eine dekorative Sichtseite oder eine zusatzliche Funktion im Bauteil (z.B. Kabelkanal,
Magnetleiste) oder festigkeitsfordernde Eigenschaften eingebracht werden. Vor diesem
Hintergrund lassen sich auch Probleme hinsichtlich Verschraubfestigkeiten von
Plattenprodukten l6sen, indem spezielle Funktionsschichten mit der erfindungsgemasen
Zusammensetzung ausgebildet werden. Als besonders vorteilhaft haben sich dabei Vlies- und
Filzstoffe aus natirlichen oder synthetischen Faserstoffen in den Kombinations- und
Funktionsschichten erwiesen.

5. Technische Verfahren

Die Formgebung der Formmasse erfolgt vorzugsweise (iber an sich bekannte Verfahren wie
Spritzgussverfahren, Formpressen, Pragen, Gie3en, um nur einige zu nennen. Die mittels
dieses Verfahrens hergestellten Formteile sind ebenfalls von der Erfindung umfasst.
Vorzugsweise handelt es sich hierbei um ein Werkstlck, das z.B. in einem Fahrzeug, als
Baumaterial und Dammstoff, als Verkleidungsteil fiir Gebdude Gebaudebestandteile,
Maschinenverkleidung und -abdeckung, als Geréateisolierung, als Inneinrichtungsgegensténde
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oder als Formrohr und Schachtbauteil bzw. -Fiillung eingesetzt wird. Aufgrund dieser
Eigenschaften eignet sich die erfindungsgeméane Formmasse zur Herstellung, Beschichtung
oder Behandlung eines Korpers oder einer Oberflache. Beispielsweise kdnnen die mit der
Formmasse behandelten Kérper nach der Behandlung eine hohe Kérper-, Hitze-,
Feuchtigkeits-, Alterungs- und/oder Brandbestandigkeit aufweisen oder rutschfest ausgeristet
werden.

Die erfindungsgeméanBe Formmasse eignet sich zur Herstellung oder Verkleidung von

Formrohren, Schéchten, Rohr- und Schachtverkleidungen und Rohr- und Schachtftllungen.

6. Rezepturbeispiele

6.1 Plattenprodukte mit unterschiedlicher Verdichtung

Die folgende Tabelle 1 gibt Aufschluss (iber bevorzugte Mengenverhaitnisse zwischen
Bindemittel und Fulistoff. Angegeben ist die Trockensubstanz des Bindemittels in % bei
verschiedenen KorngréBen des Fullstoffs Blahglimmer.

Tabelle 1

KorngréBe Verdichtung Bindemittel

bis 1 mm gering >/= 30 Gew.-% Milchprotein
maBig >/= 25 Gew.-% Milchprotein
hoch >/= 20 Gew.-% Milchprotein

2-3mm gering >/= 25 Gew.-% Milchprotein
manig >/= 23 Gew.-% Milchprotein
hoch >/= 20 Gew.-% Milchprotein

3—-5mm gering >/=20 Gew.-% Milchprotein
méanig >/= 18 Gew.-% Milchprotein
hoch >/= 15 Gew.-% Milchprotein

5-10 mm gering >/= 15 Gew.-% Milchprotein
maBig >/= 13 Gew.-% Milchprotein
hoch >/= 10 Gew.-% Milchprotein

Eine weitere Bindemittelabh&ngigkeit und Optimierungsmdglichkeit ergibt sich mit
zunehmender Starke bzw. zunehmendem Volumen des Bauteils. Je groBer das Bauteil
und/oder starker verdichtet, desto geringer das Verhaltnis von Bindemittel zu Fullstoff.
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Beispiel: (Blahglimmer-Platte, Kérnung 5mm, mittelstarke Verdichtung)

5mm Plattendicke = 18-20% Milchprotein
10mm Plattendicke = 13-15% Milchprotein
20mm Plattendicke = 8-10% Milchprotein

Die nachfolgenden Beispiele sollen die Erfindung naher erlautern und bevorzugte
Ausfuhrungsformen angeben:

6.2 Rezepturbeispiele in der praktischen Anwendung:

Verfahrensweise zur Herstellung und Verarbeitung einer Formmasse

Rezepturbeispiel Kasein/Kalk - Blahglimmer - System

1000 ml-Ansatz:

Kasein-* 30 g (+100 g Wasser fur die Kasein-AufschlieBung)
Sumpfkalk 30g

Vermiculit (Kérnung 2 mm) 120,09

*) Kaseinpulver mind. 2 Stunden vor der Verarbeitung mit Wasser im Verhéltnis 1 Teil Kasein
und 3,5 Teile Wasser vorquellen)

Die angequollene Kaseinmasse wird mit Sumpfkalk vermischt und so lange kraftig verrieben,
bis beide Bestandteile komplett homogenisiert sind und sich eine leicht gelblich gefarbte und
eine leicht viskose Masse bildet (nach ca. 1 Minute). AnschlieBend wird Blahglimmer
(Vermiculit) zugemischt und so lange eingerihrt, bis sich die Bindemittelmasse gleichmaBig im
Ansatz verteilt (ca. 1 Minute). Die Formmasse kann durch Wasserzugabe auf die gewtinschte
Konsistenz eingestellt werden.

Innerhalb von 10 Minuten muss dieser Vorgang abgeschiossen sein, da das Bindemittel nach
dieser Zeit die Reaktion startet und geliert. Wenn dieser Zeitraum zur Verarbeitung der
Formmasse zu kurz ist und verlangert werden muss, kann nach der Herstellung des
Kasein/Kalk-Gemisches und vor der Zugabe des Fllstoffes Vermiculit eine zusatzliche Menge
Wasser (ca. 5 bis 10 g) zugesetzt werden, um die Reaktionszeit des Bindemittels zu
verlangern.
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Die Formmasse hat jetzt eine klebrige, kompakte Form und ist z(igig zu verarbeiten, da der
Trocknungs- und somit Aushartungsprozess in der Umgebungsluft unverziglich startet. Die
Topfzeit betragt etwa 10 bis 15 Minuten bei Raumtemperatur.

Die hohe Klebekraft des Bindemittels kann dafiir genutzt werden, eine dekorative
Bauteiloberflache bzw. ein kostengunstiges "Oberflachenmaterial“ mit zu pressen. Wenn das
nicht erforderlich oder gewulnscht ist, dann muss das formgebende Werkzeug entweder
antihaftbeschichtet sein, oder es muss ein Antihaft-Trennmittel eingebracht werden.

Die Formmasse wird in die Formmatrize eingebracht und um wenigstens 10% (bezogen auf
das Ausgangsvolumen) gepresst bzw. verdichtet. Je héher der Verdichtungsgrad, desto
stabiler und kompakter ist das Endprodukt. Bei niedrigem Pressgrad ist es vorteilhaft, das
Bauteil fir wenigstens zwei Stunden reagieren und vorharten zu lassen, danach zu entnehmen
und an der Luft abzutrocknen. Stark verpresste Bauteile (Verdichtung bis ca. 50%) kdénnen
unmittelbar nach dem Pressvorgang entnommen und unter Normalklima flir mindestens eine
Stunde ausgehartet/getrocknet werden. Erst nach diesem Vorgang kann und soll die
Resttrocknung erfolgen (bei Raumtemperatur oder unter Warmezufuhr, eine Temperatur von
maximal 80°C). Erst wenn das Bindemittel ausgehartet und komplett abgetrocknet ist, ist das
Formteil extrem warme- und hitzebestandig.

Das fertige Bauteil hat je nach Verdichtungsgrad eine Materialdichte zwischen 0,05 kg/dm? bis
2,5 kg/dm3

Il. Basis-Rezepturbeispiel fiir ein flexibles Bindemittelsystem, oder eine rutschfeste

Beschichtungsmasse (bedingt feuchte und Wasserbestandiq, klebrige Einstellun

Magermilch (1% Fettanteil) 5009
Weizenmehl glatt W450 50g
NaOH 10%ig 50g
Naturlatex (TS ca. 50%) 4009

Diese Grundzusammensetzung eignet sich als Beschichtungsmasse fur rutschfeste
Oberflachen und ist in Ihrer Wirkung so eingestelit, dass die Oberflache leicht klebrig bleibt.

Diese Zusammensetzung kann zugleich als ,flexibles” Bindemittel fir andere Anwendungen
und Produkte eingesetzt werden. Die gewunschten Eigenschaften kénnen durch Variieren der
Komponenten oder/und durch weiteren Zusatz von Carbonatlésungen eingestellt werden.
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Ila.) Rezepturbeispiel fir flexible und zugleich rutschfeste Korkplatten

Kork, granuliert, Korngrée 2-3mm 900g
Bindemittel gemaf Grundrezeptur | 100g

In der Grundzusammensetzung des flexiblen Bindemittelsystems kann man wéahien, ob die
Vernetzung erst im Trocknungsprozess unter Temperatur erfolgt (a.), oder ob man ein fertiges,
bereits vorvernetztes System erstellen méchte (b.).

Bei Variante a.) wird eine Vernetzung und Hartung im Trocknungsprozess vorgenommen,
woflr die Komponenten zunéchst unter Vermeidung einer Klumpen- oder Koagulatbildung
vermischt werden. Der Ansatz kann unmittelbar nach dem Vermischen eingesetzt und weiter
verarbeitet werden. Die Aushartungs- und Trocknungstemperatur sollte durchgangig mehr als
80°C betragen.

Bei Variante b.) wird Magermilch, Mehl und NaOH-L6sung kurz aufgekocht, bis die bis dahin
tribe Losung transluzent wird und sich in der Masse vorhandene Schaumblaschen vollstandig
geldst haben. Nach dem Abkihlen wird der gewlnschte Latexanteil beigemengt und griindlich
dispergiert, bis eine einheitliche, gleichmagig verteilte und cremige Masse gebildet hat. Die
Beschichtungsmasse ist fertig und kann mit an sich bekannten Hilfsmitteln und MaBnahmen
auf einer beliebigen Oberflache aufgetragen werden oder als flexibles Bindemittelsystem
Verwendung finden.

Um eine feuchte- und wasserbestandige Rezeptur bzw. Beschichtungs- und Bindemittelmasse
zu verbessern oder zu erreichen, kann der Rezeptur Carbonat, méglichst in L&sung, zugesetzt
werden (vorzugsweise 1,0 bis 25 Gew.-% Carbonat). Je nach erwiinschter Eigenschaft wird
bevorzugt Natriumcarbonat, Kaliumcarbonat oder Calciumcarbonat als Lésung zugesetzt. Es
empfiehlt sich, mit Carbonatlésungen zu arbeiten, da der Reaktionsprozess mit den anderen
Komponenten sehr rasch erfolgt und leicht zu Klumpenbildung im Ansatz neigt.

Neben den geldsten Carbonaten kann die Wasserbestandigkeit dieser Rezeptur alternativ mit
Sumpfkalk erreicht werden, bei dem erst im Reaktionsprozess und der Vernetzung die
Carbonatbildung einsetzt. Das hat in manchen Anwendungen Bedeutung und kann gezielt
genutzt werden.

Bemerkenswert ist, dass dieses elastische Bindemittel im Vergleich zu allen anderen vorhin
genannten Protein-Bindemitteln und Rezepturen durch die Naturlatex-Komponente keine
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unbrennbaren Eigenschaften aufweist, aber nach dem Aushérten den typischen Latexgeruch
verliert und biologisch abbaubar bleibt. Man beobachtet keine Vulkanisation und dauerhafte
Vernetzung wie bei Gummiprodukten mit Schwefelverbindungen.

lll. Rezepturbeispiel Milchprotein/Kalk- Styropor-Recyclingsystem (gefarbte Variante)

Magerquark/ Magertopfen 80
Sumpfkalk 15g }
Styroporgranulat (2 mm) 504
Farbpigment (z.B. Eisenoxyd) 0,1g

Alternativ und um die Eigenstabilitdt des Endprodukts weiter zu optimieren, konnen
20g Knochenasche oder 30-50g anorganisches Pulver (z.B. Steinmehl) dem Ansatz
beigemengt werden.

Der erste Schritt verlauft wie im ersten Beispiel beschrieben, d.h. es folgt die Vermischung und
Verreibung von Quark, Sumpfkalk und Pigment.

Alternativ wird die Bindemittelrezeptur ohne Schaumstabilisator aufgeschaumt, um ein groBes
Volumen zu bilden und eine gleichmaBige Verteilung des Klebers/Fiillstoffs sicherzustellen. Im
Zuge des Ausharteprozesses zerfallt der Schaum und bildet einen gleichmaBig verteilten Film
und es kommt zu einer vollstandigen Verkapselung der Styroporteile.

Das Styroporgranulat wird gleichmaBig eingemischt und innerhalb von 10 bis 30 Minuten in die
Form gebracht und ausgepresst. Die Systematik, die Rahmenbedingungen und die
Vorgehensweise sind identisch dem ersten Beispiel, nur dass bei elastischen Fulistoffen zu
beachten ist, dass bei unzureichender Verfestigung und Aushartung des Bindemittels die
Formmasse nachtraglich nochmals expandiert. Nach etwa 10 Minuten Verfestigung und 2
Stunden Trocknung an der erwarmten Luft (50 bis 70°C) ist das Formteil dauerhaft stabil und in
seinen Eigenschaften aufgewertet.

Alternativ kann unter Raumtemperatur, nur entsprechend langer (ca. 24-30 Stunden),
abgetrocknet und ausgehértet werden. Das Endprodukt wird Gber die Zeit zunehmend fester
und stabiler, da das Bindemittelsystem mit CO, der Luft vollstdndig vernetzt und aushartet. Das
Styropor-Endprodukt ist gegentiber thermischen Einfllissen deutlich warmestabiler, ist
selbstverléschend bei Brandeinwirkung und tropft in der Flamme nicht mehr ab. Die



10

15

20

25

30

35

WO 2011/006660 PCT/EP2010/004317
25

Temperaturwechselwirkungen (Schrumpf oder Ausdehnung bei Temperaturwechsel) werden
durch dieses Bindemittelsystem erheblich reduziert.

6.3 Anwendungsbeispiele von Formteilen bzw. Beschichtungen (Rutschfestbeschichtung), die

mit der erfindungsgemaBen Formmasse hergestelit worden sind.

Die folgenden Beispiele stellen nur eine kleine Auswahl méglicher Anwendungsformen dar. Sie
dienen lediglich der Veranschaulichung der Erfindung. Keinesfalls soll die Erfindung auf diese
Beispiele beschrankt ausgelegt werden.

Mobelplatten

Eine aus den Rezepturbestandteilen | gefertigte Formmasse wird in ein formgebendes
Werkzeug gefullt und ausgepresst. Das Volumen der Formmasse reduziert sich dadurch um 30
bis 50%.

Eine mit Rezepturbestandteilen 1l gefertigte Formmasse wird in das formgebende
GieBwerkzeug eingebracht und entweder formgebend ausgepresst und danach getrocknet,
oder in der erwarmten Form ausgepresst und ausgehartet. Dabei ist zu beachten, dass durch
die Klebrigkeit des Ansatzes entweder die Form antihaftbeschichtet ist oder eine frei wahlbare
Oberflache des kunftigen Endprodukts mit ausgepresst wird. Auch die Méglichkeit der
Vorverfestigung und Ersttrocknung im Werkzeug und Nachhartung und Trocknung des Bauteils
im zweiten Arbeitsschritt kann bei bestimmten Flillstoff-Rezepturen vorteilhaft sein.

Diese Zusammensetzung ist nicht temperaturempfindlich und kann im Trocknungs- und
Reaktionsprozess in einem Bereich bis 120°C eingestellt werden.

Eine mit Rezepturbestandteilen ll| gefertigte Formmasse wird in das formgebende Werkzeug
eingebracht und in die gewiinschte Form und Verdichtung ausgepresst. Bei vorgetrockneten
Formmassen wird nach wenigen Minuten Presszeit das gefertigte Bauteil entnommen und
entweder an der Luft oder im gewédrmten Luftstrom bei maximal 80°C ausgehartet und
getrocknet.

Bei nicht vorgetrockneten Formmassen ist es entscheidend, wie hoch die Verdichtung des
Styropors vorgesehen ist. Bei starker Verdichtung und somit hoher Ruickstellkraft des Styropors
werden fixierbare Werkzeuge eingesetzt, die nach dem Fillen und Pressen den gespannten
Zustand fur mind. eine Stunde halten. Die Haltezeit kann mit leichter Temperierung der
Werkzeuge (max. 60°C) die Bindemittelreaktion beschleunigen und die Haltezeiten im
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Werkzeug verklrzen. Nach dem Formguss wird das vorgefestigte Bauteil entnommen und wie
im erstgenannten Ablauf getrocknet und ausgehartet.

Bei Fillstoffen, die aufgrund Ihrer Eigenschaft keine saugenden Oberflachen besitzen oder
wasserabweisende Eigenschaften haben (z.B. Styropor), wird die Formmasse vor dem
formgebenden Prozess bevorzugt ,trocken” gehalten. Dies geschieht entweder durch
Vortrocknung der Formmasse oder durch Zugabe von Zuschlagstoffen, die die rasche
Verfestigung und Stabilisierung des gefertigten Formteils unterstutzen.

Das daraus gefertigte Formteil in Plattenform wird im Anschluss mit bekannten Oberflachen wie
Furnieren, dekorativen Folien, Papieren oder Lackschichten veredelt. Die Verarbeitung ist mit

branchenudblichen Methoden, Einrichtungen und Hilfsmitteln méglich.

Oberflachenoptimierung / Oberflichenschutz / Oberflichenausriistung

Die Bindemittelsysteme werden als aufwertende Oberflachenausristung flr bestehende oder
mit Modelliermasse gefertigte Bauteile eingesetzt. Als dinner Film aufgetragen, aufgespriht
oder aufgespachtelt entsteht eine iberwiegend nicht brennbare, feuchte und
alterungsbestandige, formstabilisierende, wischfeste und fiir bestimmte Anwendungen eine
rutschfeste oder klebrige Oberflache.

Mit Flllstoffen versetzt oder gemahlen, entsteht je nach Fullstofftyp und Menge eine
lackahnliche bis pastdse Spachtelmasse, die als Oberflachenveredelung eingesetzt wird. Dabei
kann eine dekorative Oberflaichengestaltung mit berucksichtigt sein. Die bereits genannten
Produkteigenschaften der Formmasse werden somit als “Diinnschicht” auf bestehende
Werkstoffe und Bauteile Uibertragen. Ein oft gewlinschter und zusatzlich positiver Effekt ist,
dass die Eigensteifigkeit / Formstabilitat durch die Beschichtung verstarkt wird. Einige
Rezepturen bilden aufgrund lhrer Beschichtungsoberfidche eine hervorragende Deckschicht fiir
glatte Oberflachenveredelungen (z.B. Lackierung).

Ein bereits praxiserprobtes und gepruftes Veredelungsverfahren wird mit einer rutschfesten
Beschichtung erreicht, die in Anlehnung an das Rezepturbeispiel I erstellt wurde.

Mit diesem Beschichtungssystem wurden rutschfeste Unterlagen fiir die Ladungssicherung von
Transportgitern erstellt, die mit Papier, Pappe und XPS-Schaumstoff neue und extrem
wirksame Wirkung zeigen. Das Auftragsgewicht wurde dabei im Bereich zwischen 5g/m2 bis
100g/m? ausgetestet und steht in Abhéngigkeit zum Tragerwerkstoff und seiner
Oberflacheneigenschaft (saugend, rau, strukturiert etc).



10

15

20

25

30

35

WO 2011/006660 PCT/EP2010/004317
27

Fdllungen

Durch die freie Formgebung der Formmasse und die auBergewdhnlichen Eigenschaften als
versteifendes und gleichzeitig isolierendes Fullmaterial ist der Einsatz fur Formrohre (z.B.
Wasserrohre) und Schacht-Bauteile optimal. Bestehende Formrohre wurden mit der
Formmasse gefilt, um daraus eine warme-/schallisolierte und zugleich formstabile Rohrleitung
bzw. einen Rahmen fir Fenster und Turen zu fertigen. Neben den genannten
Eigenschaftsvorteilen dieser neuen stabilen Konstruktion ergeben sich auch
Optimierungspotentiale beim Einsatz der bestehenden Profile. Die Wandstarken und
Versteifungsrippen werden damit deutlich minimiert und vereinfacht.

7.) Weitere Anwendungsbeispiele und Einsatzmdoglichkeiten

Die nachfolgenden beispielhaften Anwendungsméglichkeiten fir die erfindungsgemanie
Formmasse bzw. die daraus hergestellten Formteile sollen die Verwendungen n&her erlautern:

Automobil-Innenausstattungsbauteile:
In der Automobilindustrie sind konturgebende, formschlissige, leichtgewichtige, stabile

Bauteile gefordert, die eine Reihe von Vorgaben erfillen missen. Dazu gehéren u.a.
Emissions- und Geruchsfreiheit, akustische Wirksamkeit, Crashsicherheit, Brandverhalten,
Demontierbarkeit, Recyclingmdéglichkeit, zum Teil Airbagtauglichkeit,
Klimawechselbestandigkeit, Warmeisolierung bzw. Hitzeschutz. Da diese Vorgaben in
Verbundstoffen bislang mit bis zu 10 Einzellagen sowie in komplexen Fertigungsprozessen
realisiert werden und die Entsorgung bzw. fehlende Recyclingkonzepte ein immer noch
ungelostes Problem sind, bieten sich hier vielféltigste Optimierungs- und
Problemlésungsmdglichkeiten mit der erfindungsgeméaBen Formmasse an.

Flugzeugindustrie:
Die Luftfahrtindustrie ist eine der anspruchvollsten Branchen mit hchsten Qualitats- und

Sicherheitsanspruchen. Speziell Leichtbau, Brandsicherheit und Isolierung stehen an
vorderster Stelle. Diese Eigenschaften werden heute mit komplizierten Materialpaarungen und
zum Teil sehr bedenklichen Werkstoffen (z.B. phenolharzgebundene Schichtstoffe) erreicht.
Ronhrleitungen werden beispielsweise mit Polyamidschdumen ausgerustet und konnten deutlich
effizienter, wirksamer und wirtschaftlicher mit der Erfindung substituiert bzw. optimiert werden.
Die Innenverkleidungsteile eines Flugzeugs, aber auch die akustischen und warmedammenden
Bauteile bieten weitere Einsatzmdglichkeiten und einen einheitlichen Materialaufbau unter



10

15

20

25

30

35

WO 2011/006660 PCT/EP2010/004317
28

Beibehaltung bestehender Vorgaben und Anspriiche. Die bis heute nicht bestehende
Recyclingmdéglichkeit der bestehenden Flugzeug-Innenausstattungsteile ist erganzend als
weiteres und nicht unbedeutendes Potential fir die Zukunft erwéhnt.

Interior flir Schienenfahrzeuge:

Es werden wie bei Automobil und Flugzeug Werkstoffe und Kombinationen eingesetzt, die aus
Grunden der Sicherheit und des Komforts sehr komplex aufgebaut sind (z.B. HPL-
Hochdruckschichtstoffe, Mellaminharzsysteme u.v.a.m.). Mit der Erfindung bietet sich eine
einfache und unkomplizierte Lé6sungsmaéglichkeit vieler bekannter offener Probleme bei
Verwendung der erfindungsgemaBen Formmasse und der daraus hergestellten Formteile. Mit
entsprechender Oberflachengestaltung und mit Zugabe von Faserstoffen ist auch der Schutz
vor Vandalismus und héchstmogliche Bruchfestigkeit, was bekanntlich ein Thema in
offentlichen Verkehrsmitteln ist, sichergestelit.

Reisebusse:

Reisebusse haben auch ein Gewichts-Verteilungsproblem, wobei es das Ziel ist, den
Schwerpunkt des Fahrzeugs mdglichst tief zu halten und die Bauteile in den Passagierzonen
moglichst leicht zu gestalten. Ein breites Feld an Anwendungsméglichkeiten und
Optimierungen bietet sich mit der erfindungsgemaBen Formmasse an.

Campingfahrzeuge, Wohnmobile, Boote, Schiffskabinen:
In dieser Gruppe vereinen sich viele der Anforderungen, welche schon anfangs

zusammengefasst worden sind (z.B. Leichtbau, brandfest, witterungs- und alterungsbestandig,
warmeisolierend, akustisch wirksam usw.). Da mit steigendem Komfortanspruch der Urlauber
die Campingfahrzeuge und Boote immer gréBere Dimensionen einnehmen, wurden
zwischenzeitlich die gesetzlich erlaubten Gewichtsgrenzen fir den Transport mit Pkw-
Fihrerschein erreicht. Da sowohl die AuBenhullen-Bauteile als auch das Interior aus der
Formmasse darstellbar sind, bieten sich Problemlésungsmoéglichkeiten und
Optimierungspotentiale. Das trifft auch fir die moderne Schifffahrt und im Bootsbau zu, bei
denen das Thema Brandschutz, isolierende und akustische Eigenschaften sowie geringes
Gewicht Ubergeordnete Bedeutung hat. Auch fur diesen Anwendungsbereich bringt die
erfindungsgemafe Formmasse ihr Potential ein.

Garagentore / Industrietore:
Diese werden bislang aus synthetisch aufgeschdumten Blech- und Kunststoffteilen gefertigt,

um an der grof3en Flache ausreichende Steifigkeit, geringes Gewicht und Warme-/
Schallschutz zu gewahrleisten. Diese Aufgabenstellung kann mit der Erfindung zu weiteren
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zusatzlichen Vorteilen in der Herstellung der Torsegmente ausgebaut und in vereinheitlichten
Werkstoffen und einfachen Fertigungsprozessen optimiert werden.

Fenster- und Tdrrahmen:

Kunststofffenster haben sich als Stand der Technik durchgesetzt und werden wegen ihrer
langjahrigen Passgenauigkeit und Formstabilitat geschatzt. Aluminium ist in den Hintergrund
getreten, weil Kéaltebricken zu Kondenswasser und entsprechenden Problemstellungen gefihrt
haben. Holz hat zwar immer noch Vorteile gegentber Kunststoff und Aluminium, ist aber
aufwandiger in der Pflege und langfristig nicht formstabil. Alu- und Kunststofffenster mit der
Formmasse gefilit kénnen den Aufwand der Fenster-Profilherstellung und die Gestaltung
deutlich reduzieren, die Stabilitat (Versteifung) merklich verbessern und die Warmeisolation auf
ein héheres Niveau setzen. Die Gesamteigenschaften dieser gefiliten Rahmenelemente
werden aufgewertet (Brandverhalten, Akustik, Gewicht, Isolation usw.).

Verkleidungsstelle in Sffentlichen und nicht éffentlichen Gebduden:
Brande in U-Bahnhofen, Hotels, Lokalen, Schulen, Wohnungen oder anderen Gebauden sind

nach wie vor ein Thema, obgleich es feuerfeste Materialien und Beschichtungen gibt. Die
Erfindung schafft auch in diesem Bereich eine Lésung: Die in jeder Form dekorierbaren
Verkleidungsteile aus der beschriebenen Formmasse haben keine selbst entziindende Wirkung
und reduzieren die selbstandige Ausbreitung von Branden (Brandabschnitt). Verbesserungen
im Geb4ude- und Personenschutz sind die Folge. Aufgrund der hohen isolierenden Wirkung
und der akustisch positiven Eigenschaften werden auch starke Klimaschwankungen und
Gerauschentwicklungen gedampft. Zusétzliche Verkleidungsteile und Dammstoffe kdnnen stark
reduziert werden und je nach 6rtlicher Gegebenheit auch ganz entfallen.

Ladungssicherungsprodukte/ rutschhemmende Ausrtistungen:

Rutschhemmende Unterlagen zur Sicherung des Ladeguits ist eine hdchst effiziente und
sinnvolle Form einer erfindungsgemanen Verwendung der Formmasse, bei der kostengunstige
und umweltfreundliche Produkte wie Papier, Pappe, Holz, Fasermatten etc. mit einer sehr
wirkungsvollen rutschfesten erfindungsgemaBen Zusammensetzung ausgeristet. Den weiteren
Anwendungen, wie rutschifeste Verpackungsmaterialien oder rutschfeste Flachen fiir Schranke
und Regale, Tablets, Ladenbdden bis hin zu Flaschen und Gebinden sind keine Grenzen
gesetzt, da die Beschichtungsmasse sowoh! bei der Erzeugung des jeweiligen Produkts
ausgerustet oder zu spaterem Zeitpunkt an jedem Ort auch nachtraglich und mit einfachen
Mitteln wie Pinsel oder Spachtel aufgebracht werden kann.
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Die Erfindung stelit eine 6kologisch und wirtschaftlich vernunftige Lésung zur Verfigung, bei
der bekannte Bindemittel durch naturliche organische Bindemittel substituiert werden kénnen.
Dadurch wird ein naturlicher Recycling-Kreislauf in Gang gesetzt. Die erfindungsgeman
verwendeten Materialien kdnnen wiederverwertet werden. Mit der erfindungsgeméBen
Formmasse kann eine Reihe von Produkten oder Problemldsungen erreicht werden, fur die es
bislang lediglich komplex aufgebaute Produkte oder Verfahren gibt.
Insofern stellt die Erfindung die Nachhaltigkeit und den sorgsamen Umgang erddlgebundener
Rohstoffe und anderer Ressourcen bei der Produktentwicklung sicher.

Die vorliegende Erfindung vereinfacht die Herstellung dieser Produkte und Verfahren erheblich
und weist je nach Zusammensetzung und Produkt folgende Vorteile auf:

Naturliche, dauerhaft verfugbare und kostenguinstige bzw. preisstabile Rohstoffe
Hitze, Feuchte und Alterungsbestandigkeit

Emissionsfreiheit und Geruchsneutralitét

Brandresistenz

Verwendung und Nutzung bestehender Herstell- und Verarbeitungstechnologien
Einfache Be- und Verarbeitung des Produktes

Vertraglichkeit mit anderen Werkstoffen und Komponenten

Geschlossener Recyclingkreislauf, unkomplizierte Wiederverwertung bei geringst moglichem
Eigenschafts- und Wertverlust der eingesetzten Rohstoffe

Geringes Gewicht

Akustisch wirksam

Warme- und kalteisolierend

Steifigkeit, Formstabilitat

Wasser- und feuchtigkeitsresistent

Verrottbarkeit, einfache und umweltvertragliche Entsorgung

Optische Anspriche wie Farbe, Muster, Oberflachen etc.

Geruchsneutral, auch unter Klimabelastung

Gegenuber Pilz- und Schimmelbefall resistent

Hohe Kombinierbarkeit mit anderen Werkstoffen und Materialien

Bei dem erfindungsgeméBen Formteil handelt sich um beliebige Arten und Formen eines
Werkstuckes, eines formgebenden Bauteils in einem Fahrzeug, eines Verbundsstoffs,
Baumaterials, eines Verkleidungsteils fliir Gebdude oder Gebaudebestandteile oder eines
Isolierstofts handelt.
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Patentanspriiche:

. Verfahren zur Herstellung von Formmassen fur die Herstellung, Behandlung,

Beschichtung, Ausrustung oder Veredelung eines Kérpers, umfassend die Schritte
Vermischen eines Bindemittels, bestehend aus:

einer Mischung aus Milchprotein und Kalk oder einem Kalkersatzmittel, ausgewahit aus
der Gruppe bestehend aus NaOH-, KOH-L&sung, Natriumhydrogencarbonat,
Ammoniumhydrogencarbonat, Pottasche, und/oder Holzasche mit wenigstens einem
Fullstoff, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus:

geschlossenzelligen Tragern, offenzelligen oder porésen Produkten, Blahstoffen oder
Granulaten, und/oder Faser- und Faserverbundstoffe oder expandierten Kunststoffen zu
einer Formmasse.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel vor Zugabe

des Fullstoffs aufgeschaumt wird.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass als Fullstoff

Blahglimmer (Vermiculit), Glasschaum, Blahglas, Blahton, Blahschiefer, Vulkanasche,
Flugasche, Knochenasche, Knochenkohle, Bims, Gasbeton, Sand, Schotter, Ton, Glas,
Steinmehle, Metallfasern, Metallwolle, Metallspane eingesetzt wird.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

als Faser- und Faserverbundstoffe regenerative und synthetische Faser, wie Hanf, Jute,
Leinen, Abaca, Sisal, Baumwolle, Kapok, Kopf- und Tier-Haare (Schafwolle, Rinder-
und Pferdehaare usw.), Kokos, Holz, Bambus, Gras, Stroh, Zellstoff, Schilf,
Brennnessel, Seide, Viskosefaser, Glas- und Mineralfasern, PET
(Polyethylenterephthalat)-Fasern, PA (Polyamid)-Fasern, Polyacryl-Fasern, PP
(Polypropylen)-Fasern, Zellulosefasern, Polystyrol-Schaum, PU (Polyurethan)-Schaum,
Gummi-Schaumstoffe eingesetzt werden.

. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

als expandierte Kunststoffe Polystyrol oder Polyurethan eingesetzt werden.

. Verfahren nach einem der vorgehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

zuséatzlich ein oder mehrere Kautschuke wie Naturlatex (NR), oder synthetische
Kautschuksorten wie Acrylnitril-Butadien-Kautschuk (NBR), oder Styrol-Butadien-
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Kautschuk (SBR), oder Chloropren-Kautschuk (CR), oder Butadien-Kautschuk (BR)
vermischt werden.

Verfahren nach einem der vorgehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass als
Kalk Sumpfkalk oder Léschkalk eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorgehenden Anspriiche dadurch gekennzeichnet, dass das
Mischungsverhaltnis zwischen Milchprotein und Kalk und/oder einer 10%-igen
Kalkersatzstofflésung wenigstens 4:1 betragt '

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Milchprotein in Form von Milch, Milchpulver, Jogurt, Quark, Magerkase oder
anderen Milchprodukten mit einem Fettgehalt von nicht mehr als 10%, vorzugsweise
von nicht mehr als 5% eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
als Milchprotein reines Kasein eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
neben oder anstelie des Milchproteins pflanzliches Protein eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Fullstoff in Pulverform oder als Granulat eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Schaumstabilisierung geldste Gelatine oder Algensubstrat eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Mischung ein oder mehrere Zuschlagstoffe ausgewahlt aus der Gruppe bestehend
aus trocknenden Olen, Kurzfasern, Naturfasern, Mineralfasern, Metallspanen,
Metallfasern, synthetischen Fasern, Faserstoff, Splitter, Bruchstiicke, Farbstoffe, oder
Pigmenten, zugesetzt werden.

Verfahren zur Herstellung eines Formteils, umfassend ein Verfahren nach einem der
Anspriche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine Formgebung der Formmasse
zu einem Formteil erfolgt.
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Formteil hergestelit nach einem Verfahren geman Anspruch 15.

Formteil nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass es sich um ein Werkstick,
ein formgebendes Bauteil in einem Fahrzeug, einen Verbundsstoff, Baumaterial, ein
Verkleidungsteil fir Gebdude oder Gebaudebestandteile, einen Fullstoff, eine
Beschichtung oder einen Isolierstoff handelt.

Zusammensetzung fur die Herstellung, Behandlung, Beschichtung, Ausristung oder
Veredelung eines Korpers, umfassend

ein Bindemittel, bestehend aus einer Mischung aus Milchprotein und Kalk oder einem
Kalkersatzmittel, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus NaOH-, KOH-Ldsung,
Natriumhydrogencarbonat, Ammoniumhydrogencarbonat, Pottasche, und/oder
Holzasche, und

wenigstens einen Fullstoff, ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus
gechlossenzelligen Tragern, offenzelligen oder porésen Produkten, Blahstoffen oder
Granulaten, und/oder Faser- und Faserverbundstoffe oder expandierten Kunststoffen.

Zusammensetzung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel
in der Zusammensetzung aufgeschaumt ist.

Zusammensetzung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zusammensetzung als Fillstoff Blahglimmer (Vermiculit),
Glasschaum, Blahglas, Blahton, Blahschiefer, Vulkanasche, Flugasche, Knochenasche,
Knochenkohle, Bims, Gasbeton, Sand, Schotter, Ton, Glas, Steinmehle, Metalifasern,
Metallwolle, Metallspane enthélt.

Zusammensetzung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zusammensetzung als Faser- und Faserverbundstoffe
regenerative und synthetische Faser, wie Hanf, Jute, Leinen, Abaca, Sisal, Baumwolle,
Kapok, Kopf- und Tier-Haare (Schafwolle, Rinder- und Pferdehaare usw.), Kokos, Holz,
Bambus, Gras, Stroh, Zellstoff, Schilf, Brennnessel, Seide, Viskosefaser, Glas- und
Mineralfasern, PET (Polyethylenterephthalat)-Fasern, PA (Polyamid)-Fasern, Polyacryl-
Fasern, PP (Polypropylen)-Fasern, Zellulosefasern, Polystyrol-Schaum, PU
(Polyurethan)-Schaum, Gummi-Schaumstoffe enthalt.
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Zusammensetzung nach Anspruch einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zusammensetzung als expandierte Kunststoffe Polystyrol
oder Polyurethan enthalt.

Zusammensetzung nach einem der vorgehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zusammensetzung zusétzlich ein oder mehrere Kautschuke wie Naturlatex
(NR), oder synthetische Kautschuksorten wie, Acrylnitril-Butadien-Kautschuk (NBR),
oder Styrol-Butadien-Kautschuk (SBR), oder Chloropren-Kautschuk (CR), oder
Butadien-Kautschuk (BR) enthait.

Zusammensetzung nach einem der vorgehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Zusammensetzung als Kaltk Sumpfkalk oder Léschkalk enthalt.

Zusammensetzung nach einem der vorgehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Mischungsverhaltnis zwischen Milchprotein und Kalk und/oder einer 10%-igen
Kalkersatzstofflosung wenigstens 25:1 betragt

Zusammensetzung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Milchprotein in Form von Milch, Milchpulver, Jogurt, Quark,
Magerkase oder anderen Milchprodukten mit einem Fettgehalt von nicht mehr als 10%,
vorzugsweise von nicht mehr als 5% in der Zusammensetzung enthalten ist.

Zusammensetzung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zusammensetzung als Milchprotein reines Kasein enthait.

Zusammensetzung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zusammensetzung neben oder anstelle des Milchproteins
pflanzliches Protein enthalt.

Zusammensetzung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Fullstoff in der Zusammensetzung in Pulverform oder als
Granulat vorliegt.

Zusammensetzung nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zusammensetzung zur Schaumstabilisierung geléste
Gelatine oder Algensubstrat enthalt.
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31. Zusammensetzung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Mischung ein oder mehrere Zuschlagstoffe, ausgewahlt aus
der Gruppe bestehend aus trocknenden Olen, Kurzfasern, Naturfasern, Mineralfasern,
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Metallspanen, Metallfasern, synthetischen Fasern, Faserstoff, Splitter, Bruchstiicke,
Farbstoffe, oder Pigmenten enthalt.

Verwendung einer Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 18 bis 31 fur die
Herstellung von Baustoffplatten oder Leichtbauplatten.

Verwendung einer Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 18 bis 31 fir die
Erzeugung einer Antirutschbeschichtung auf einer Oberflache.

Verwendung einer Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 18 bis 31 als
Verbundschicht, Isolationsschicht oder Fillschicht in einem mehrschichtigen Korper.

Verwendung einer Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 18 bis 31 fur die
Erzeugung einer Brandschutzschicht auf einem Kérper.

Verwendung einer Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 18 bis 31 fir die
Erzeugung einer dekorativen Oberflache wie Furniere, Nutzschichten,
Funktionsschichten an einer Oberflache.

Verwendung einer Zusammensetzung nach einem der Ansprtiche 18 bis 31 fir die
Veredelung und Ausristung von Textilen Gebilden und offenzelligen Schaumstoffen.

Verwendung einer Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 18 bis 31 fir die
Herstellung von geometrisch geformten Bauteilen, Bauteilgruppen und

Verkleidungsteilen fir Fahrzeuge, Gebrauchsgegenstande und Sicherheitssysteme.

Verwendung einer Zusammensetzung nach einem der Anspruche 18 bis 31 fir die
Herstellung von Papier, Pappe und Kartonagen.

Verwendung einer Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 18 bis 31 flr die

Ausrustung und Veredelung von Kunststoffprodukten Giber Kompoundierungsprozesse.
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wpw A . : : ; -~ oder dem Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist und mit der
A V:gg?i?égfg‘fg égfngg?saggggﬁg;%' aSl::;Egeﬁgrr\Tgchmk definiert, Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstandnis des der
N - . : Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"E" alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist

Anmeldedatum verdffentlicht worden ist "X* Verdffentiichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
"L* Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er— kann allein aufgrund dieser Verdffentlichung nicht als neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Veroffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden wy

soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

o~ ausgetihrt) o ) - werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen
0" Verbtfentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung, ) Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
P Ve'"% BeTuthzung, ézme Al:jsstellung oder all'lderg Mal?gagmen begleht o diese Verbindung fir einen Fachmann naheliegend ist
‘P* Verdffentlichung, die vor dem intemationalen Anmeldedatum, aber nac . A . T L

dem beanspruchten Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist &” Veroffentiichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

10. November 2010 24/11/2010

Name und Postanschrift der Intemationalen Recherchenbehérde Bevollméchtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, i

Fax: (+31-70) 340-3016 Roesky, Rainer

Formblatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (April 2005)



INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2010/004317

C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie™

Bezeichnung der Verdffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile

Betr. Anspruch Nr.

X

DE 967 902 C (JOSEF BARANYI)

27. Dezember 1957 (1957-12-27)
Seite 1, Zeile 1 - Zeile 8

Seite 2, Zeile 4 - Zeile 16

GB 491 973 A (ANTON WIGGENHAUSER)
13. September 1938 (1938-09-13)
Seite 1, Zeile 22 - Zeile 78

1-40

1-40
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Verdtientlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2010/004317

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefuhrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Verdttentlichung

DE 19605701 Al 25-09-1997 KEINE
GB 191006241 A 09-03-1911 KEINE
EP 1178086 Al 06-02-2002 AT 323746 T 15-05-2006
DE 967902 C 27-12-1957 KEINE
GB 491973 A 13-09-1938 KEINE
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