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(57) Abstract

This invention concems a process for producing fiber-reinforced materials using physical methods which is characterized by an
extraordinary increase in the intermolecular hydrogen-bonding by means of a corresponding, physical enlargement of the specific fiber
surface and a refinement of the fiber structure suited for contact formation, wetting, and felting. This is done by continuous grinding of
the cellulose fibers or other fibers and plants containing cellulose in a refiner or other suitable fiber crushing or defibering equipment.
Subsequently, after optional preliminary drying, the aqueous microfiber pulp is molded and dried. The primary material hardens by itself
through drying and concomitant shrinkage, without addition of bonding or filler materials and without use of any external pressure, to a

specific gravity of 1.5.
(57) Zusammenfassung

Kurz zusammengefasst besteht die Neuheit dieses Verfahrens der Faserwerkstoffherstellung in einer durch physikalische Methoden
erzielten ausserordentlichen Erhdhung von intermolekular wirkenden Wasserstoffbriickenbindungen durch eine entsprechende, physikalische
Vergrésserung der spezifischen Faseroberfliche und Verfeinerung der zur Kontaktausbildung, Vernetzung und Verfilzung geeigneten
Faserstruktur, wobei dies durch anhaltendes Mahlen der Zellulosefaser oder anderer zellulosehiltiger Fasern und Pflanzen im Refiner
oder anderer geeigneten Faserzerkleinerungs- oder Defibrillicrungsgeraten geschieht. Anschliessend, gegebenenfalls nach Vorentwisserung,
folgen Formung und Trocknung des wissrigen Microfaserbreis. Der Werkstoff kann durch fortschreitende Trocknung und damit verbundene
Schrumpfung, ohne Zugabe von Kleb-Hilfs- oder Fiillstoffen und ohne Anwendung #usserer Drilcke, von selbst bis zu spezifischen Gewichten

von 1,5 aushirten.
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Verfahren zur Herstellung von Werkstiicken und Formteilen aus
Zellulose und/oder zellulosehiltigem Fasermaterial.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Rohlingen oder Form-
5 kérpern mit dhnlichen Eigenschaften wie Holz aus einem oder mehreren
zellulosehiltigen, faseraufweisenden Rohstoffen, wie beispielsweise reiner Zellu-
lose, aber auch Rohfasern bzw. der ganzen Pflanze oder anderer Bestandteile
von Hanf, Flachs, Schilf, Baumwolle, Stroh, etc., sowie Altpappen-u.-papiere,
durch spezifische Aufbereitung der genannten Fasern zu einem Mikrofaserbrei,
10 der, gegebenenfalls nach Vorentwisserung und Formung, getrocknet wird, sowie
diverse Verwendungen dieser Mikrofaserbreie als Bindemittel bzw. Matrix-
werkstoff zur Aufnahme von Fiillstoffen.
Zielsetzung ist die wirtschaftliche Herstellung der angesprochenen Werkstoffe,
Korper und Formteile guter technischer Eigenschaften moglichst nach 6kologi-
1s schen Kriterien.

In den Patenten CH 254243, DE 4207233 Al, EP 402866 A2, US 3935924 A,
sowie GB 2066145 A wird geschlagene Zellulose bzw. Mikrozellulosebrei zur
Verwendung als Bindemittel, Filter, Lautsprechermembran, oder als Eindicker
20und Verstirker von Papierprodukten vorgeschlagen und diese Patente scheinen
einzelnen Anspriichen des vorliegenden Patentes entgegenzustehen.
Das in CH 254243 vorgeschlagene Verfahren bedingt jedoch extrem lange,
unwirtschaftliche Aufbereitungszeiten und der daraus entstehende gallertartige
Schieim weist eine sehr schwer entwisserbare Konsistenz auf. Dariiber hinaus
skonnen nach diesem Verfahren héhere Dichten und Festigkeiten nur unter An-
wendung von Druck (mindestens 4 kg/cm2 ) und Hitze (iiber 100 ° C) gewon-
nen werden.

Grundsitzlich werden auf Basis dieses schweizer Patentes und anderer bereits
30bekannter Verfahren wesentlich geringere Festigkeiten erreicht, als nach unse-
rem Verfahren.

So wird in DE 4207233 Al Altpapier geschiagen oder geriihrt und nach Einbrin-
gung mit Luft zu Filterkdrpern niedriger Festigkeit getrocknet. Bezeichnend ist,
35daB dem Erfinder die, in diesem Patent vielfach erwihnte Beaufschlagung des
Faserbreies mit Kalziumoxid-Pulver notwendig erscheint, um durch Nach-
hirtung iiberhaupt Festigkeit und Bestindigkeit des Filterblocks zu erhalten. Die
Einbringung von Luft in den Faserbrei bezieht sich also auf ein offensichtlich
kaum aufbereitetes Basismaterial mit duBerst geringen Bindungseigenschaften.
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Generell definiert das Wort ,,Mikrozellulose* fiir sich allein gesehen weder den
Grad der Kiirzung, Quetschung, Defibrillierung und Hydratisierung, noch die
eingestellte Fraktionszusammensetzung der Fasern, die fiir die inneren
Vernetzungs-VerﬁIzungs-u.-Bindungseigenschaften ausschlaggebend sind.

5
Bezeichnenderweise wird die Feinheit auch in EP 402866 A2 nicht liber diese
Bindungseigenschaften angesprochen, sondern iiber die Filtereigenschaften des
Materials, ob also beispielweise das Material fein genug eingestellt ist, um gewis-
se Partikel (etwa Bakterien etc.) am Filterdurchgang zu hindern.

l0 Ein weiterer Beleg dafiir, daf8 die Funktion der Verfeinerung sowohl einem ande-
ren Zweck dient als auch qualitativ und quantitativ véllig unterschiedlich hervor-
gerufen wird, ist die Tatsache, daB fiir diese Filter auch die Verwendung von
Polymeren als Rohmaterial, sowoh! in den angefiihrten Beispielen als auch den
Anspriichen, vorgeschlagen wird, die Aufbereitung also eindeutig nicht der

1s Erhéhung von Wasserstoffbriickenbindungen zwischen den Fasern dient.

Auch im Patent US 3935924 A scheint es lediglich um kohlefaserverstirktes
Feinpapier mit etwas erhéhten Bindeeigenschaften zur Lautsprechermembran-
herstellung zu gehen.

20
In all diesen genannten Patenten wird ausschlieBlich reine Zellulose, nicht aber
billige Rohfasern oder andere Pflanzenteile verwendet, Refiner werden allenfalls
zur Kiirzung von Zellulosefasern herangezogen, um Prozesstauglichkeit fiir die
weitere Aufbereitung 2.B.: in einem ,high pressure homogenizer* zu erreichen.

25 Dieser HochdruckaufschiuB in einer Expansionsdiise bedingt vollig andere
Fraktionszusammensetzungen und Defibrillationsgrade. So auch in der GB
2066145 A. Der nach diesem Verfahren hergestellte Brei hat wesentlich gerin-
gere Bindungseigenschaften. Bezeichnenderweise wird der Brei auch lediglich
zur Verstirkung von Papier, nicht aber zur Bindung von Holzersatzprodukten

30 wie etwa Mébelplatten, oder nach Trocknung, als Kunststoffersatz, vorgeschla-
gen. Eine, wie in Tabellee IX dieser Patentschrift vorgeschlagene Zugabe um
40% von, nach unserem Verfahren hergestelltem, hochaufbereitetem Mikrobrei,
verleiht dem Papier Eigenschaften eines Holzfurniers , viel zu hart fir Papier,
spréde und in dieser Funktion unbrauchbar. Auch daraus [4Bt sich der SchluB

35 ableiten, daB wesentlich Unterschiede zum vorliegenden Patent bestehen.

Im Gegensatz zu den, in diesen Patenten vorgeschlagenen, |48t das hier vorlie-
gende Verfahren fiir die angestrebten Anwendungen wirtschaftliche Umsetzung
zu, sowohl was den Aufwand bei der Aufbereitung betrifft, ais auch bei den

40 Méglichkeiten der Rohstoffwahl, der Entwisserungszeiten sowie der vorge-
schlagenen Verfahrenswege zur Prtoduktumsetzung, Dariiber hinaus bedingt
der, nach diesem Verfahren hergestellte Mikrofaserbrei Werkstiicke mit
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Festigkeitswerten, die bei geeigneter Rohstoffwahl und entsprechender Aufbe-
reitung, ohne jede Anwendung von Binde-oder-Zuschlagsmitteln oder duBeren
Driicken, jene von Harthélzern iibertreffen konnen und auf diese Weise spezifi-
sche Gewichte von bis zu 1,5 erreichen. Auch die leichten und porésen Varian-
s ten verfiigen iber ausgezeichnete Festigkeitswerte.

Man erreicht dies durch anhaltendes Mahlen, Zerkleinern und Defibrillieren der
Zellulosefaser oder zellulosehiltigen Faser im Refiner, wobei bei einem
Laborrefiner RO-Escherwys ein Gesamtenergieaufwand von mindestens 0,5

10 kWh/kg, idealerweise jedoch 2 - 2,5 kWh/kg notwendig ist (zur Ermittlung der
tatsichlichen Mahlleistung muB die Leerlaufleistung von der Gesamtenergie-
aufnahme abgezogen werden; so ergibt sich etwa bei Beniitzung von Maschinen
héherer Leistung oder beiVerwendung anderer geeigneter Faserzerkleinerungs-
und Defibrillierungsgerite ein anderes Verhiltnis von Leerlaufleistung zu Mahl-

is leistung und die oben definierte Gesamtenergieaufnahme muB entsprechend
adaptiert werden), und so ein formbarer Microfaserbrei verschiedenster Faser-
langen und kleinster FibrillengroBen entsteht, der die Eigenschaft besitzt, ohne
Zugabe von Klebstoffen oder chem. Hilfsmittein und ohne Anwendung von
Druck, nur durch Trocknung und der damit verbundenen Schrumpfung, zu ei-

20 nem Skologischen, nachverformbaren Faserwerkstoff hoher Dichte (bis zu
einem spezifischen Gewicht von 1,5) und Festigkeit auszuhérten.

Nach der Mahlung angewandte duBere Driicke und Krifte dienen vor allem der
rascheren Vorentwisserung, der Formung und dem in Form halten und sind
skeine Primisse zum Erreichen hoher Festigkeiten des Werkstoffes. Dariiber
hinaus steuern Variationen der eingesetzten Faserrohstoffe, der Mengen an
Mahlenergie und der gewihiten Mahlwerkzeuge, aber auch die verwendeten
Methoden fiir Vorentwisserung, Formung und Trocknung, sowohl Festigkeiten
und Werkstoffdichten als auch strukturelle Faseranordnungen der Werkstiicke
30 aus.
Festigkeit , Harte und Formbarkeit des Werkstoffes nehmen mit anwachsen-
der Verfeinerung der Zellulosefaserstruktur zu. Allerdings kann bei extremer
Faserzerkleinerung eine Armierung mit lingeren Fasern (Zugabe von vorzugs-
weise unter |5 % Trockensubstanz) die Festigkeit noch weiter erhéhen. Gréfite
35 Festigkeiten lassen sich durch extrem fein gemahlenen Microfaserbrei, der von
einem diinnen Netz von Fasern verschiedenster Linge in ausgewogener Faser
lingenverteilung armiert ist, erzielen. Dabei sorgt der extrem fein vermahlene
Microfaserbrei fiir gute Bindungs - aber auch gute FluB - und damit Formungs-
eigenschaften, die Armierung verteilt Druck - Zug - oder Scherkrifte auf gréfe-
sore Bereiche und verhindert kurzen Bruch auf kleiner Fliche.
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Verarbeitung :

Die Plastischen Eigenschaften des Microfaserbreis sind direkt von dessen Was-

sergehalt abhingig.

Ein Trockensubstanzgehalt an Microfaser zwischen 1-15 % eignet sich vorziiglich
5 zum Pumpen in wasserdurchlissige Formen (Schritt ). Microfaserbreie dieser

Konsistenz kénnen aber auch in starre, undurchlissige Formen gepreft, ge-

stanzt oder gewalzt werden, insbesonders Faserbreie héherer Stoffdichten sind

fur diese Verfahren pridestiniert (Schritt 2).

10 Um maBgenaue Produkte herzustellen, kann beispielsweise folgender
Verfahrensablauf gewihit werden: Schritt |, dann die Stoffdichte in Rohling bzw.
Platte durch einfache Trocknung erhéhen, anschlieBend Schritt 2. Dieser Schritt
kann je nach gewiinschter MaBgenauigkeit bei fortschreitender Trocknung in -
der Schrumpfung entsprechend verkleinerten Formen - auch mehrmals wieder-

I5 holt werden. Oder Schritt 2, anschlieBend wieder Schritt 2 wie oben, gegebe-
nenfalls auch mehrfach. Schritt 2 kann, nach entsprechender Vorentwisserung,
etwa in einer Schneckensiebpresse oder anderen geeigneten Vorrichtung, auch
bei sehr hohen Stoffdichten, je nach gewiinschter Form des Werkstiickes, gege-
benenfalls bis zu 90 % Trockensubstanzgehalt durchgefiihrt werden.

20
Fir Hohlkorper, insbesondere gréBere Hohikérper, empfiehlt sich ein Dorn,
der in dem Rohling positioniert wird und ihn wihrend der Trocknung in Form
hilt. Auf diese Weise kénnen Gehiuse und Behiltnisse aller Art, von der Film-
dose bis zum Mébelstiick gefertigt werden.

25
Der Werkstoff laBt sich vor Beendigung der Trocknung oder aber, nach der
Trocknung und erneuter Befeuchtung, auch nachverformen. So konnen trocke-
ne Platten, bzw. Formrohlinge mehrere Stunden bis Tage (abhingig von der
Dicke und der erwiinschten GroBe der Verformung) in einer Klimakammer mit

Jowasserdampfgesittigter Luft - eventuell auch durch direktes Wasserbad -
wiederbefeuchtet werden. Der Werkstoff nimmt dabei Wasser auf und wird
plastisch, biegsam und verformbar. Er I4Bt sich mit geeigneten Vorrichtungen
formen, biegen, prigen, walzen, stanzen, etc.

Durch einfache Trocknung hirtet der Formling danach zur vorigen Dichte, Fe-
3sstigkeit und Hirte aus.

Bei niederen Stoffdichten kénnen Platten, Profile und dergleichen mehr in kon-

tinuierlichen Fertigungsstrassen, mit einer Vorentwisserungsstrecke und / oder

anschlieBender Trocknungsstrecke, aber auch in Chargen, erzeugt werden. Auch

Strangpressen, die von hoheren Stoffdichten ausgehen fiihren zum gewiinschten
40Ergebnis.



WO 98/11973 PCT/AT97/00200

-5.
Das Werkstoffgewicht kann vom spezifischen Gewicht der Zellulose selbst ( ca.
1,5 ) durch EinschluB von Luft- oder anderen Gasblischen, aber auch generell
durch EinschluB von leichten Zuschlagstoffen kontinuierlich herabgestzt wer-
den. Dies ist méglich, bis eine Leichtigkeit, die unterhalb der von Verpackungs-
s styropor liegt, erreicht ist. Das Spektrum von Dichte und Festigkeit reicht also
von Werten, die etwa bei glasfaserverstirkten Kunststoffen liegen, iber holz-
ihnliche Eigenschaften (Bereich: zwischen harten Tropenhdlzer und Balsaholz),
bis zu hochporosen Leichtmaterialien mit sehr guter Isolierfahigkeit.

Der GaseinschluB kann durch verschiedene Arten von Schaumen (Verwirbelung
looder Injektion von Luft durch Disen oder dhnliche Einrichtungen), Beigabe von
Treibmitteln, Girung u.a. mehr, aber auch etwa durch (teilweises) Sperren der
Schrumpfung mit Hilfe von Armierungen, durch unvollstindiges Aufmahlen des

Faserbreies, durch Gefrierverfahren, Uberhitzen etc. erreicht werden.

Der Ubergang von diesen Leichtwerkstoffen zum dichten Hartwerkstoff wird
s dabei durch Variation von Mengen - und / oder - Temperaturparametern beim

Gefrieren, gegebenenfalls auch bei der Trocknung, kontinuierlich gestaltet.

Filllstoffe kénnen durch einfaches Beimischen (am besten bei niederen Stoff-
dichten) vor oder nach der Mahlung, wobei auf sorgféltige Verteilung zu achten

wist, in jedem Fall aber vor Beendigung der Trocknung, zugefgt werden.
Uber die verschiedensten Fiillstoffe, die in die Matrix des Grundwerkstoffs aus
Microfasern eingebaut werden konnen, aber auch iber die Rohstoffwahl lassen
sich unterschiedlichste Werkstoffeigenschaften bedingen : So kdnnen etwa zur
Brandhemmung Silikate zugefiigt werden, zur Erh6hung mechanischer

25 Gleitfihigkeit, aber auch elektrischer Leitfihigkeit eignet sich Grafit, iber Farb-
stoffe kann die 4sthetische Wertigkeit variiert und erhdht werden, der Werk-
stoff kann schwerer oder leichter, isolierend oder gut wirmeleitend usw. ge-
staltet werden. Uber die Mengenverhiltnisse dieser Stoffbeimengungen werden
die gewiinschten Werkstiickeigenschaften erzielt.

30
Auch kénnen die verwendeten Pflanzen oder Fasern in verschiedensten
Mengenanteilen mehr oder minder aufbereitet werden und Teile davon (die
hoher aufbereiteten) kénnen als Bindemittel fungieren, andere (die minder
aufbereiteten) als Armierung und Entwisserungsfilz. Uber Mengenanteile, den

3sjeweiligen Aufbereitungsgrad sowie durch die mechanisch herbeigefiihrte Anna-
herung der Faserteilchen vor Beginn der Trocknung werden Festigkeit, spezifi-
sches Gewicht, Isolationswert und andere technische Eigenschaften eingestellt.

Alle diese aus dem Microfasergrundwerkstoff abgeleiteten ,,Sekundar-

s werkstoffe” , die, durch Beimengungen, Rohstoffwahl und Prozessvariationen in
oben angefiihrter Weise hergestellt werden kénnen, sind ebenfalls Anspruch
des hier dargestellten Patentes.
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Beispiel |

Hanffaser wird in wissriger Losung (8 % Trockensubstanz) so lange gemahlen,
bis der Microfaserbrei puddingartige Konsistenz aufweist. Dieser Microfaserbrei
wird in durchlissige Formen gepumpt und auf 25 % Trockensubstanz entwis-

5 sert. Der Kérper wird anschlieBend auf bis zu 85 % Trockensubstanz getrocknet
um danach in einer entsprechenden Prigeform seine Gestalt zu erhalten.

Beispiel 2
Altpapier wird in wissriger Losung (7 % Trockensubstanz) so lange gemabhlen,
1o bis Microfaserpudding entsteht. Dieser wird in einer Schneckensiebpresse zu
einem Strang von 40 % Trockensubstanz, gegebenenfalls, je nach gewiinschter
spaterer Formgebung, auch zu wesentlich héherer Stoffdichte vorentwissert.
Der so erhaltene Feststoffbrei wird in eine Form geprefit und nach einer
Zwischentrocknung auf bis zu 90 % Trockengehalt, gegebenenfalls ein oder
s mehrere Male nachgeprigt. Die so erhaltenen Formteile werden anschlieBend
fertiggetrocknet.

Beispiel 3
Hanfstroh wird nach Kiirzung zur ProzeBtauglichkeit in wadssriger Losung (6 %
2 Trockensubstanz) so lange gemahlen bis ein puddingartiger Stoff entsteht. Die-
ser wird (eventuell nach Vorentwisserung auf 40-60 % und/oder wihrend fort-
fahrender Walzung) zu festen Platten mit 75 - 90 % Trockensubstanz getrocknet.
AnschlieBend wird die Platte entweder fiir direkte Plattenanwendung fertig-
getrocknet oder es werden mit Stanz - u.- Prigewerkzeugen aus dieser Platte
25 Brillen, Wegwerfgeschirr- & Besteck, Schalen. Kassetten, Relieftiiren etc. gefer-

tigt.

Beispiel 4
Zellulose, Altpapier oder Baumwolinachschnitt wird in wissriger Losung (5

30 % Trockensubstanz) so lange gemahlen bis ein puddingartiger
Microcellulosefaserbrei entsteht. Dieser Brei wird in eine durchlissige Form, in
der sich ein Trockendorn befindet, gepumpt und kurz entwissert. Nach erfolg-
ter Trocknung am Dorn erhilt der Rohling, mit ca. 80% Trockensubstanz, in
einer Metallprigeform seine endgliltige Gestalt.
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Beispiel 5

Hanfstroh oder Altpapier wird in wissriger Lésung (7 % Trockensubstanz) so
lange gemahien bis Microfaserpudding entsteht. Dieser wird zu einer dicken
Platte geformt und - gegebenenfalls nach Vorentwisserung - durch Gas-

5 einbringung geschiumt. AnschlieBend wird auf Ober- und -Unterseite der Platte
eine diinne Schicht ungeschiumten Microfaserbreis aufgetragen und das Form-
stiick, welches zwecks Formstabilitit zwischen luftdurchldssige Gitter gespannt
wird, oder in einem Trocknungstunnel durch Walzung in Form gehalten wird,
bei 40 - 90° C getrocknet. Die so entstandene Mehrschichtplatte ist leicht, gut

10 isolierend, zugleich auch fest und besitzt harte Oberflichen.

Beispiel 6
50 % Hanffaser,48 %Hanfzellulose & 2 % Erdpigment werden in wissriger Lo-
sung (8 % Trockensubstanz) solange gemahlen bis ein puddingartiger Faserbrei
is entsteht. Dieser Brei wird nun - mit Lagen von Hanfasern (Faserlinge:1,0cm-
30,0cm, 10 % der Gesamttrockensubstanz) armiert - auf eine kugel-
schalenformige Parafinform aufgetragen. Nach erfolgter Trocknung und Aushar-
tung wird der Formteil aufgebohrt, der Parafink&rper anschlieBend durch Er-
wirmung ausgeschmolzen. Auf diese Weise kénnen Hohlkugeln und dhnliche
20 Formteile groBer Festigkeit erzeugt werden.

Beispiel 7
Hanfstroh oder Hanfschiben werden Prozesstauglich gekiirzt, anschlieBend
wird 1/3 der Pflanzenmasse hochaufbereitet, |/3 miBig aufbereitet, 1/3 lediglich
25 leicht defibrilliert und alie Anteile danach wieder homogen durchmischt. Das
erste Drittel bildet die "Klebstoffmatrix", das zweite Drittel einen "Vernetzungs
- u.- Entwisserungsfilz", das dritte Drittel dient als "Sperr - u.- Fillstoff" sowie
als Armierung. Durch Erhéhung der hochaufbereiteten Anteile wird der Werk-
stoff holzartig, fester und dichter, durch Reduktion des Aufbereitungsgrades
30bzw. der hochaufbereiteten Mengenanteile leicht, porés sowie wirme - und -
schalldimmend. Es kénnen aus diesem Faserbrei Platten aller Art sowie Rohlin-
ge und Formteile, Gehiuse, Verpackungen, etc. erzeugt werden.
Bei der Schibenvariante sind kaum Langfaseranteile vorhanden, sie kénnen bei
etwaigem Armierungsbedarf zu nicht allzu hohen prozentuellen Anteilen zuge-
35 fligt werden.
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|. Patentanspruch:

|.Verfahren zur Hersteliung von Rohlingen oder Formkérpern mit dhnlichen
Eigenschaften wie Holz aus einem oder mehreren zellulosehiltigen, faserauf-

s weisenden Rohstoffen, wie beispielsweise reiner Zellulose, aber auch Rohfasern
bzw. der ganzen Pflanze oder anderer Bestandteile von Hanf, Flachs, Schilf,
Baumwolle, Stroh, Grisern, Biumen, Algen, etc., sowie Altpappen-u.-papiere,
dadurch gekennzeichnet, daB man die genannten Rohstoffe mit Wasser versetzt
und durch anhaltendes Mahlen im Refiner oder anderen Fasermiihlen und

loDefibrilierungsgeriten extrem zerkieinert und den so gewonnen, danach gege-
benenfalls vorentwisserten und/oder entliifteten Microfaserbrei, formt und
durch Feuchtigkeitsentzug zu einem Werkstiick trocknet, wobei diese Zerklei-
nerung und Erhéhung von innerer Faseroberfliche und Vernetzungsgrad von
einem AusmaB ist, daB der Formling ohne Zugabe von Bindemitteln oder An-

Is wendung von duBBeren Driicken - nur durch Trocknung - zu einem Werkstiick
aushirten kann, je nach Mahlgrad des Microfaserbreis mit kartonartigen Eigen-
schaften, bei hoherem Mahigrad holzihnlich oder bis zu noch festerer, horn-
artiger Konsistenz und eine Obergrenze des spezifischen Gewichts von reiner
Cellulose, also bis 1,5 aufweist.

20
2.Verfahren nach Patentanspruch |, dadurch gekennzeichnet, da8 dem
Microfaserbrei vor oder/und nach der Mahlung unterschiedlichste Stoffe wie
etwa Langfasern zur Armierung, Schiben oder Gase als Fiillstoff fiir Leicht-
werkstoffe, Na Si als Feuerschutz, Pigmente zur Farbung, Graphit als Gleitmittel

2soder zur Erhdhung der elektrischen Leitfihigkeit und dergleichen, sowie Kom-
binationen dieser oder anderer Beimengungen zur Erzielung spezifischer

Werkstoffeigenschaften oder aber auch als ProzeBhilfsmittel zugemischt wer-
den.

303.Verfahren nach einem oder beiden Patentanspriichen | oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Microfaserbrei in wassrigem Zustand gefroren wird und
infolge der daraus resultierenden inneren Strukturbildung, bei der durch Erwir-
mung darauf folgenden Trocknung, die Zusammenziehung zum dichten, hoch-

festen Material behindert wird, wobei das Werkstiick dadurch eine porose,
35lufthaltige, leichte Struktur erhiilt.
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4 Verfahren nach einem oder mehreren der Patentanspriiche | bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB durch EinschluB von Luft (durch Verwirbeln, PreBluft, Gas-
diisen etc. ), Beimischung gaserzeugenderTreibmittel oder etwa durch
Giarprozesse, Gasbldschen in den Microfaserbrei eingebracht werden, die bei

s der darauf folgenden Trocknung des Breies dhnlich pordse, iufthiitige, leichte
Werkstoffstrukturen wie bei Patentanspruch 3 zur Folge haben.

5.Verfahren nach einem oder mehreren der Patentanspriiche | bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB der Microfaserbrei als Klebstoff verwendet wird und bei-
0 spielsweise zur Bindung von Faserplatten, Spanplatten, Leichtwerkstoffen, Pa-
pier oder Hartkartonagen, etc. und / oder je nach gewéhitem Klebstoffauftrag -
und Durchmischungsgrad etwa zur Hirtung oder Beschichtung der Oberflichen
von bespielsweise Kartonagen, Leichtwerkstoffen aus Microfaserbrei und der-
gleichen mehr zum Einsatz kommt.
15
6.Verfahren nach einem oder mehreren der Patentanspriiche | bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB der Pflanzenfaserbrei aus Teilmengen mit unterschiedlichen
Mahlungsgraden gemischt wird.

207 Verfahren nach einem oder mehreren der Patentanspriiche | bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB der Faserbrei in oder auf Formen gespritzt, gepumpt, ge-
preBt, gestanzt, gewalzt oder sonstwie eingebracht wird und nach darauffolgen-
der Zwischentrocknung, gegebenenfalls mehreren Zwischentrocknungen, je
nach Anspruch der MaBgenauigkeit, unter Verwendung von, der Trocknungs-

25 schrumpfung entsprechend jeweils verkieinerten Formen, gegebenenfalls ein
oder mehrere Male nachgeformt-oder-geprigt wird.

8.Verfahren nach einem oder mehreren der Patentanspriiche | bis 7, dadurch

gekennzeichnet, daB der, in wissriger Suspension befindliche Werkstoff, auf
30 einer Vorentwisserungsstrecke oder sonstigen Abpressvorrichtung zu Platten

geformt oder bereits vorentwissert in entsprechender Form stranggepresst

wird und anschlieBend, gegebenenfalls unter Walzung, zum fertigen Werkstiick
getrocknet wird.

15 9. Verfahren nach einem oder mehreren der Patentanspriiche | bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB der, in wissriger Suspension befindliche WVerkstoff, auf
einer Vorentwisserungsstrecke oder sonstigen Abpressvorrichtung zu Profilen
geformt oder bereits vorentwissert in entsprechender Form stranggepresst
wird und anschlieBend gegebenenfalls unter Walzung oder/und auf einer Form-

40 schiene, welche als Trocknungslehre dient und spiter entformt wird oder aber
auch im Werkstiick verbleiben kann, zum fertigen Werkstick getrocknet wird.
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10.Verfahren nach einem oder mehreren der Patentanspriiche | bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB der Werkstoff oder Rohling in feuchtem oder trockenem

Zustand, gegebenenfalls jedoch entweder vor Beendigung der Trocknung oder
nach Wiederbefeuchtung nachgeformt, gebogen, geprigt, gestanzt, tiefgezogen

s oder in vergleichbarer Weise in eine, seiner Bestimmung entsprechende, Form
gebracht wird.

I'l.Verfahren nach einem oder mehreren der Patentanspriiche | bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB der Rohling entweder um einen Dorn, der als Form-
10 lehre wihrend der Trocknung dient, oder um eine sonstige Trocknungslehre
geformt wird oder nachtriiglich ein solcher Dorn oder eine Formlehre in oder
auf dem Rohling positioniert wird und damit Formstabilitit wihrend der Trock-

nung erreicht wird, wobei Dorn oder Lehre nach beendeter oder weitgehend
beendeter Trocknung entformt werden oder aber als nverlorene Form* im
15 Werkstlick verbleiben kann.

12.Verfahren nach einem oder mehreren der Patentanspriiche | bis |1, da-
durch gekennzeichnet, daB der Mikrofaserbrei in wassrigem Zustand, oder in

anderen Suspensionsmitteln gelést oder in Mischungen davon, als Formmasse
verwendet wird.

20

[3.Verfahren nach einem oder mehreren der Patentanspriiche | bis 12, da-
durch gekennzeichnet, da3 der Mikrofaserbrei mittels Spritzauftrag in oder auf
Formen beziehungsweise formihnliche Vorrichtungen aufgebracht wird, wahl-
weise auf einmal oder, gegebenenfalls unter Zwischentrocknungen, in mehreren

255chichten und danach zum fertigen Werkstiick ausgetrocknet, beziehungsweise
nach einer der vorher beschriebenen Methoden weiterverarbeitet wird.
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