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(54) ANORGANISCH GEBUNDENES BAUELEMENT UND VERFAHREN ZU DESSEN
HERSTELLUNG

(57) Die Erfindung betrifft ein anorganisch gebundenes
Bauelement auf Basis von Bambuswolle, wobei das
technische Problem bei der Verwendung von
Bambus in dessen hohen Gehalt an Zucker und
Starke liegt, die die Haftung mit Zement als
Bindemittel negativ beeinfiusst.

Die Erfindung I0st diese Aufgabe, indem die
enthaltene Starke nicht freigesetzt wird, was eine
Verarbeitung des Bambus ohne Vorbehandlung
ermdglicht.

Das erfindungsgemaRe Verfahren umfasst dafir
folgende Schritte:

- Bereitstellen von stlickigem Bambusmaterial
- Benetzen des Bambusmaterials

- Vermischen des Bambusmaterials mit einer
Mischung aus Magnesiazement und
Magnesiumsulfatiosung

- Formen des solcherart behandelten
Bambusmaterials zu einem Vorformling

- Pressen und Aushérten des Vorformlings zu
einem Bauelement.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein anorganisch gebundenes Bauelement auf Basis von Bam-
buswolle.

Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Verfahren, zur Herstellung solcher Bauelemente. Die
erfindungsgemaRen Bauelemente sind hinsichtlich der Materialeigenschaften und des dufieren
Erscheinungsbildes mit anorganisch gebundenen Holzwolleplatten vergleichbar. Sie sind un-
empfindlich gegen tierische und pflanzliche Schadlinge, schwerentflammbar, druck- und biege-
fest, diffusionsoffen, schallabsorbierend und einfach zu verarbeiten.

Das technische Problem bei der Verwendung von Bambus besteht in dessen hohen Gehalt an
Zucker und Starke der die Haftung mit Zement als Bindemittel negativ beeinflusst. Deshalb
werden Ublicherweise die l6slichen Bestandteile des Bambusmaterials vor der Weiterverarbei-
tung durch verschiedene Methoden herausgeldst. Am haufigsten kommt die Tauchermethode
zur Anwendung. Dabei werden zusammengebundene Halmbiindel mit Steinen beschwert und
fir etwa 90 Tage in einem stehenden oder fliesenden SiiRwasser untergetaucht. Dabei wird die
Starke herausgeschwemmt. Bei einer anderen Methode werden die Bambushalme geféllt und
fiir zwei Wochen am Feld stehengelassen. Aste und Blétter werden erst nach zwei Wochen
entfernt und die Halme werden aufrecht im Schatten fir weitere zwei Monate stehengelassen.
Durch das Weiterwachsen des Halmes kommt es durch den fehlenden Nachschub vom Boden
zur gewiinschten Starkereduktion und ein groRRer Teil der Starke wird zu Zellulose umgewan-
delt. Das Rauchern sowie chemische Methoden, beispielsweise das Impragnieren mit einer
Boraxldosung, werden auch zum Freisetzen der Starke angewandt.

Aus JP 02026854 A und JP 02048446 A sind kiinstliche Methoden bekannt, wobei hier zur
Unterbindung der Starke, die Fasern in Wasser getaucht werden, um eine 100% Séattigung zu
erreichen, welche dann durch Dehydration auf 50% reduziert wird.

Allen bekannten Verfahren zur Aufbereitung von Bambuswolle, um diese einer Verarbeitung zu
anorganisch gebundenen Bauelementen zuzufiihren, sind also entweder sehr zeitintensiv oder
mit einem hohen technischen Aufwand verbunden.

Die Erfindung stellt sich daher die Aufgabe ein Verfahren, sowie ein damit hergestelltes Bau-
element, anzugeben, bei dem die beschriebenen Nachteile der bekannten Verfahren nicht
auftreten.

Die Erfindung I6st diese Aufgabe indem die enthaltene Starke nicht freigesetzt wird, was eine
Verarbeitung des Bambus ohne Vorbehandlung erméglicht.

Das erfindungsgemaRe Verfahren umfasst dafiir folgende Schritte:

- Bereitstellen von stiickigem Bambusmaterial

- Benetzen des Bambusmaterials

- Vermischen des Bambusmaterials mit einer Mischung aus Magnesiazement und Magnesi-
umsulfatlésung

- Formen des solcherart behandelten Bambusmaterials zu einem Vorformling

- Pressen und Aushérten des Vorformlings zu einem Bauelement.

Die Herstellung der Bambuswolle geschieht in einer Holzwollemaschine, wo ausreichend luftge-
trocknete Bambushalme zu Bambuswolle verarbeitet werden. Die Herstellung der Bambusfa-
sern und Bambusspéne geschieht in einer Zerspannungs- bzw. Zerkleinerungsmaschine. Das
anfallende Feingut kann in einem nach geschalteten Arbeitsgang entfernt werden.

Die verschiedenen Bambusarten unterscheiden sich hinsichtlich ihres Gehalts an Kieselséure.
Ein hoher Gehalt tragt wesentlich zu den Festigkeitseigenschaften des Bambus bei. Anderer-
seits ist ein zu hoher Gehalt an Kieselsdure bei der Ausarbeitung des Bambusmaterials zu
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stiickigem Gut unerwiinscht, da dieser die Standzeit der Bearbeitungswerkzeuge negativ beein-
flusst. Die Bambusart Phyllostachus pubescens wurde hinsichtlich seiner Eigenschaften als
vorteilhaft erkannt.

Zum Benetzen des Bambusmaterials wird vorzugsweise eine Flissigkeit verwendet, deren
Oberflachenspannung durch Zugabe einer oberflichenaktiven Verbindung herabgesetzt wurde.
Beispielsweise kann Wasser verwendet werden, das mit einem handelsiblichen Netzmittel
versehen ist. Je nach Konzentration des Netzmittels wird dieses dem Wasser in einer Menge
von 0,01 bis 1 % zudosiert. Damit wird eine wesentliche verbesserte Benetzung der Fasern
erreicht.

Das Bindemittel, welches in der Mischung von Magnesit und Magnesiumsulfatlésung besteht,
wird etwa in einem Verhaltnis von 1:5 bis 5:1 Magnesit : Magnesiumsulfatiésung bereitgestelit.
Ein hoher Bindemittelanteil ergibt Bauteile hoher Dichte mit geringerer Porositét, bei geringen
Bindemittelanteilen werden Bauteile geringerer Dichte und héherer Porositét erhalten.

Zum Vermischen des Bambusmaterials mit dem Bindemittel wird zweckméafRig ein Mischer
verwendet.

Das erfindungsgeméfRe Herstellungsverfahren beruht unter anderem darauf, die in der Bam-
buswolle enthaltene Starke nicht durch ein Vorbehandlungsverfahren frei zusetzen. Damit kann
auf Vorbehandlungsverfahren die Energieaufwendig sind und unwirtschaftlich wirken, verzichtet
werden. Es kommt eben grundsétzlich nur zu einem kurzen benetzen der Wolle mit Wasser,
bevor der Zementleim hinzugefiigt wird.

Weiters spielt der Einsatz von Magnesiazement eine bedeutende Rolle, hinsichtlich eines ein-
wandfreien Abbundes zwischen dem Zementleim und der unbehandelten Wolle. Durch den
Einsatz von Magnesiazement ergeben sich auch verbesserte Materialeigenschaften gegenuber
Produkten welche mit dem Portlandzement gebunden sind.

Die erfindungsgemafien Bauelemente kénnen einen hohen Grad an Porositat aufweisen, was
im Interesse der Bewahrung ihrer schall- und warmedammenden Eigenschaften erwiinscht sein
mag. Andererseits ist es aber auch méglich, durch Erhéhung des Bindemittelanteils zu Bautei-
len zu gelangen, die sich durch groRe Dichte und betrachtliche Harte auszeichnen. Diese Plat-
ten kénnen auch in verschiedenen Ausgangsformen zusétzlich im AuRenbereich eingesetzt
werden.

Die erfindungsgeméafRen Bauelemente kdnnen auch fiir Spezialanwendungen gefertigt werden.
Hierbei handelt es sich um freie und rdumliche Formen. Die erfindungsgemafiien Bauelemente
beschrénken sich nicht nur auf ebenflichige Produkte sondern auch auf mehrdimensionale
Formkorper. Als Beispiele werden hier Rohrisolierungen, Dammstoffe in Rollen, Innenraumde-
sign und hochwertige Fassadenelemente genannt.

Bambuswollplatten kdnnen zur Dammung von Dach, Decke und Wand im Innenbereich ver-
wendet werden. Die Platten kénnten auch als leichte Trennwande verwendet werden, aufler-
dem kann die Platte als Schallddmmung und Putztrager eingesetzt werden.

Als akustisch wirksame Bauteile, kdnnen die erfindungsgemaRen Bauteile mit ein- oder beidsei-
tig strukturierten Oberflichen vorgesehen werden, wobei mit Struktur jede Art regelmaRig oder
unregelmafig verteilter Erhebungen bzw. Vertiefungen verstanden wird.

Weiters eignen sich die erfindungsgemaRen Bauelemente hervorragend fir den Einsatz in
einem Mehrschichtaufbau. So ist fir hohe warmetechnische Anspriiche z.B. eine Kombination
mit einem Warmedammfilz wie Steinwolle oder mit einem Polystyrol, wie EPS oder XPS mog-
lich. Fur Elemente, die an der Raumseite verwendet werden sollen, kann auch eine Dampfsper-
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re, in Form einer PAE- oder Aluminiumfolie vorgesehen werden. Auch kénnen die erfindungs-
gemafen Bauelemente mit einem Witterungsschutz, z.B. in Form einer Verschalung, zu einem
fertigen Fassadenelement weiter verarbeitet werden.

Bei der Ausbildung plattenformiger Bauelemente kann es vorteilhaft sein, diese an lhren
Schmalseiten mit Profilen zu versehen, die einen verbesserten Verbund mehrerer Platten zu-
einander ermdglichen. Nut und Feder, Stufenfalz und &hnliche Randprofile kénnen in sinnvoller
Weise vorgesehen werden, aber auch andere Verbindungsmethoden, wie z.B. Uber zuséatzliche
mechanische Verbindungsmittel, kénnen zweckmaRig sein.

Ein wesentlicher Vorteil der erfindungsgemaRen Bauelemente ist deren positive Okobilanz. Das
Rohmaterial Bambus kdnnte in Zukunft eine gute Alternative zur Herstellung von anorganisch
gebundenen Holzwolleplatten darstellen. Bambus wéchst schnell (30 cm am Tag), ist leicht
verflugbar und verarbeitbar. In Ldndern wo Holz Mangelware ist, bietet sich Bambus als ausge-
zeichnete Alternative an.

Ausfiihrungsbeispiel 1
Zur Herstellung einer Platte gemaR Tabelle 1 wird wie folgt vorgegangen:

390 g Bambuswolle wird mit 97,5 g Wasser vor befeuchtet, um ein besseres Abbinden mit dem
Zementleim zu bewirken.

Als Zementleim dient eine Mischung aus 390 g Magnesiazement und 333 g 10%iger Magnesi-
umsulfatiésung.

Diese beiden Komponenten werden vermischt und dann auf die Bambuswolle aufgetragen. Die
Bestandigkeit dieser Vermischungsweise hat sich bestétigt. Eine aufeinander folgende Aufbrin-
gung der einzelnen Komponenten hatte den Vorteil, dass die miteinander in Reaktion tretenden
Komponenten erst unmittelbar vor dem Abbindevorgang zusammengebracht werden.

Das so beschickte Bambusmaterial wird wechselschichtig in eine Schalung gebracht und ho-
mogen zu einer Platte gepresst. AnschlieRend wurde die Platte 28 Tage im Klima 20° / 50 %
rel. Luftfeuchte, ausgehartet.

Tabelle 1: Rezeptur

Komponente Einheit Anteil
Bambuswolle 9] 390
Magnesiazement [g] 390
Magnesiumsulfatlosung [0] 333
Vorbehandlung mit H,O [%] 25
Plattenabmessung mm 300/300/31,6

Die so erhaltenen Platten wurden danach hinsichtlich verschiedener technologischer Eigen-
schaften geprift. In Tabelle 2 sind die Ergebnisse dieser Priifungen, den mittleren Werten, wie
sie magnesitgebundene Holzwolleplatten aufweisen, gegenibergestelit.

Tabelle 2: Priifergebnisse
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5
Eigenschaften Bambuswollplatte |Holzwolleplatte Priifverfahren
Produkt Bambusplatte in Holzwolleplatte
Magnesitbindung Heraklith C/M
Dicke 31,6 mm 35 mm (+3/-2) DIN EN 823
Rohdichte 298 kg/m® ca. 400-450 kg/m® -
Druckspannung 122 kPa 200 kPa DIN EN 826
Querzugfestigkeit 9kPa 90kPa DIN EN 1607
Feuchtigkeitsgehalt IST-Feuchte: 8,1 % ca.20% .
Auslieferungsfeuchte
Brand- B2 feste Seite = B2** DIN 4102-4*
Flammhdhe: < 150mm
10mm™*
lockere Seite = B2** DIN 4102-4*
Flammhohe: < 150mm
20 mm™*
Glihverlust 61,92 % Ca. 35-40% -
Warmeleitfahigkeit 0,0594 W/m*K 0,090 W/m*K DIN EN 13 168
(Messwert)
=>WLG 0,090
Wim*K
Warmedurchlasswiderstand R =0,351 R = 0,389 [m°K/W] DIN 4108-4
[m*K/w]
Biegezugfestigkeit >1000 kPa >700 kPA DIN EN 12089
Anspruche:

1.
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Verfahren zur Herstellung anorganisch gebundener Bauelemente auf Basis von Bambus-
material, gekennzeichnet durch folgende Schritte:
- Bereitstellen von stiickigem Bambusmaterial

- Benetzen des Bambusmaterials
- Vermischen des Bambusmaterials mit einer Mischung aus Magnesiazement und Mag-

nesiumsulfatiésung

- Formen des solcherart behandelten Bambusmaterials zu einem Vorformling
- Pressen und nachfolgendes Aushérten des Vorformlings zu einem Bauelement

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als Bambusmaterial Halmab-
schnitte mit einer Lange zwischen 10 und 70 cm oder Faden mit einer Lange zwischen 10
und 70 cm, einer Breite zwischen 1 und 10 mm und einer Dicke zwischen 0,1 und 1 mm
verwendet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als Bambusmaterial Spane
oder Fasern mit einer Lange zwischen 0,1 und 10 cm, einer Breite zwischen 0,1 und 5 mm
und einer Dicke zwischen 0,1 und 1 mm verwendet werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Bambusmaterial vor dem
Verfahrensschritt des Benetzens einer Trocknung unterzogen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 - 4, dadurch gekennzeichnet, dass
zum Benetzen des Bambusmaterials eine Fliissigkeitsmenge zwischen 10 und 40%, bezo-
gen auf die Trockenmasse des Bambusmaterials, verwendet wird.
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Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass zum Benetzen des Bambus-
materials Wasser, bevorzugt entspanntes Wasser (z.B. durch Waschmittelzusatz), verwen-
det wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Mischung aus Magnesia-
zement und Magnesiumsulfatldsung mit einem Massenanteil von 1:5 bis 5:1, bevorzugt mit
einem Massenanteil von 1:3 bis 3:1, besonders bevorzugt mit einem Massenanteil von 1:2
bis 2:1, bezogen auf das Bambusmaterial, zugegeben wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 - 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mischung aus Magnesiazement und Magnesiumsulfatlésung im Massenverhéltnis von
1:5 bis 5:1, bevorzugt 1:2,5 bis 2,5:1, besonders bevorzugt 1:1,5 bis 1,5:1 gewahit wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 - 8, dadurch gekennzeichnet, dass
als Magnesiumchloridldsung oder Magnesiumsulfatiésung bevorzugt eine Ldsung mit einer
Konzentration kleiner Volumenprozent 20%, bevorzugt kleiner Volumenprozent 15%, be-
sonders bevorzugt kleiner Volumenprozent 12% verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als Bambusmaterial eines der
Art Phyllostachus, besonders eines der Unterart Phyllostachus pubescens herangezogen
wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 - 10, dadurch gekennzeichnet, dass
im Zuge des Formens des Bambusmaterials ein ein- oder mehrlagiger Aufbau erreicht
wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 - 11, dadurch gekennzeichnet, dass
im Zuge des Formens des mit Magnesiazementmischung beschickten Bambusmaterials,
eine gerichtete oder ungerichtete Anordnung des stiickigen Bambusmaterials erreicht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 - 12, dadurch gekennzeichnet, dass
das stlickige Bambusmaterial in unterschiedlichen Lagen eine verschiedene Anordnung
einnimmt.

Bauteil, hergestellt nach einem Verfahren gemaR einem oder mehrerer der Anspriiche 1
bis 13.

Bauteil gemal Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass es als ebenflachiges Bauteil,
bevorzugt plattenférmiges Bauteil ausgebildet ist.

Keine Zeichnung
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