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@ Die vorliegende Erfindung betrifft einen Raumkorper
mit einem Hauptbestandteil aus Laub, das Verfahren zur
seiner Herstellung, die Masse zur Herstellung des Raum-
kérpers, die Verwendung des erfindungsgemaf3en Raum-
korpers sowie eine Vorrichtung insbesondere zur Herstel-
lung des erfindungsgemaf3en Raumkoérpers. Der erfin-
dungsgemal3e Raumkorper ist dadurch gekennzeichnet,
dass er als Hauptkomponente Laub mit mindestens einer
Sorte einer laubtragenden Pflanze und zumindest ein Bin-
demittel aufweist. Das erfindungsgemal3e Verfahren zur
Herstellung des Raumkorpers ist dadurch gekennzeich-
net, dass man Laub von zumindest einer Sorte einer laub-
tragenden Pflanze mit zumindest einem Bindemittel ver-
setzt und die so erhaltene Masse ausharten lasst. Der er-
findungsgemal3e Raumkérper kann insbesondere in
Form von Brettern, Leisten, Rahmen, Balken, Platten oder
als Dammmaterial verwendet werden. Die erfindungsge-
maf3e Vorrichtung (1) insbesondere zur Herstellung des
erfindungsgemal3en Raumkdrpers beinhaltet zwei Platten
(3, 5), die in bestimmten Abstanden Bohrungen (7, 9)
durch die Platten (3, 5) hindurch aufweisen und die dazu
verwendet werden kénnen, durch Ausiibung von Druck
und/oder Warme den erfindungsgemalRen Raumkorper
herzustellen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Raumkor-
per mit einem Hauptbestandteil aus Laub, das Verfahren zu
seiner Herstellung, die Masse zur Herstellung des Raumkor-
pers, die Verwendung des erfindungsgeméfen Raumkorpers
sowie eine Vorrichtung zur Herstellung des erfindungsge-
méBen Raumkorpers.

[0002] Holz ist wohl einer der dltesten, von den Menschen
seit Anbeginn ihrer Entwicklung verwendete Werkstoff. Ne-
ben seiner Verwendung als Konstruktionsmaterial fiir die
Erstellung von Gebéuden besitzt Holz bekanntermafen eine
Vielzahl weiterer Verwendungsmoglichkeiten, so beispiels-
weise beim Innenausbau von Geb4duden und zum Bau von
Moébeln und sonstiger Gebrauchsgegenstinde, wie z.B.
Spielzeug.

[0003] Urspriinglich tiberwiegend aus Kostengriinden, in
jlingerer Zeit aber auch aus 6kologischen Griinden, wurden
und werden alternative Holz-Werkstoffe entwickelt, die zu-
mindest teilweise als vollwertiger Ersatz fiir reines Holz die-
nen kénnen. Als Beispiele dafiir seien die Pressspan- und
Faserplatten genannt. Materialien aus Pressspan sind heute
beispielsweise als Spanholzformteile und kunststoftbe-
schichtete dekorative Flachpressplatten, als Strangpress-
Rohrenplatten, Flachpressplatten fiir allgemeine Zwecke,
Flachpressplatten mit feinspaniger Oberfliche, leichte
Flachpressplatten und als Strangpress-Vollplatten bekannt.
[0004] Flachpressplatten fiir allgemeine Zwecke werden
in der Regel so hergestellt, dass zerspantes Holz auf etwa 3
bis 4% Holzfeuchte getrocknet wird und mit Harnstoff-,
Melamin- oder Phenolharzen bzw. mit Isocyanaten oder mit
Mischungen daraus als Bindemittel im Umwhélzverfahren
bespriiht wird. Nach richtig dosierter Streuung der dickeren
Spéne fiir die inneren Schichten (sog. Wurfrichtungsverfah-
ren) werden die verdichteten Spankuchen in Mehretagepres-
sen bei 170 bis 200°C gepresst. Bei Flachpressplatten fiir
allgemeine Zwecke liegen die Holzspine vorzugsweise par-
allel zur Plattenebene. Sie konnen ein-, zwei- oder mehr-
schichtig hergestellt werden. Die inneren Schichten sind ge-
geniiber den duBeren Deckschichten in der Regel loser mit
stetigem Ubergang in der Struktur aufgeschiittet, so dass die
duBeren Schichten eine dichtere Schiittung bzw. kleinere
Holzspine aufweisen. Besonders feinspanige Oberflachen
weisen Flachpressplatten mit feinspaniger Oberfliche auf,
die sich insbesondere fiir Folienbeschichtungen und Direkt-
lackierungen eignen.

[0005] Das fiir die bekannten Spanplatten verwendete
Bindemittel bzw. Bindemittelgemisch wird in Abhéngigkeit
zur vorgesehenen Verwendung ausgewihlt. Dabei unter-
scheidet man folgende Verleimungsarten: V20 fiir Spanplat-
ten, die in Raumen mit niedriger Luftfeuchtigkeit bestdndig
sein miissen; V100 fiir Spanplatten, die gegen hohe Luft-
feuchtigkeit bestindig sein miissen, die also bereits be-
grenzte Wetterbesténdigkeit aufweisen miissen; und schlief3-
lich V100G fiir Spanplatten mit begrenzter Wetterbestindig-
keit, wobei diese Spanplatten durch die Beigabe eines Holz-
schutzmittels zusitzlich gegen holzzerstérende Pilze und
Bakterien geschiitzt sind.

[0006] Flachpressplatten gemill V20 werden iiblicher-
weise im rohen, furnierten oder beschichteten Zustand im
Mébel- und Innenausbau eingesetzt. V100-Platten sind fiir
den Ausbau von Feuchtrdumen geeignet, wihrendl V100G-
Platten in der Regel fiir Fuboden-Unterbéden, Dachaus-
kleidungen, Haustiiren und Tore verwendet werden.

[0007] Pressspan- und Faserplatten haben z. B. im Ver-
gleich zu Holzbrettern und Sperrholzplatten den Vorteil,
dass zu ihrer Herstellung Holzabfille bzw. Holzreste in
Form von Schwachholz oder Sigeabfillen verwendet wer-
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den kénnen.

[0008] Bei den Pressspan- und Faserplatten unterscheidet
man solche mit geringer, mittlerer und hoher Dichte. Da Fa-
serplatten mittlerer Dichte sehr gut bearbeitbar sind, eine
gute Oberflichenglattheit und Festigkeit aufweisen, stellen
die mitteldichten Faserplatten den groften Anteil an der
weltweiten Faserplattenproduktion. Mitteldichte Faserplat-
ten werden in einer Vielzahl von Anwendungsbereichen ein-
gesetzt, so z. B. beim Bau von Md&beln. Die Weltjahrespro-
duktion von mitteldichten Faserplatten erhthte sich vom
Jahr 1991 mit etwa 6 Mio. m® bis zum Jahr 1997 auf etwa 20
Mio. m®. Ausgehend von der typischen Dichte von mittel-
dichten Faserplatten von etwa 750 kg/m>, ergibt sich allein
fiir die 1997 hergestellten mitteldichten Faserplatten ein Ge-
samtgewicht von etwa 15 Mio. Tonnen.

[0009] Aufgrund der einerseits begrenzten natiirlichen
Ressourcen fiir die Ausgangsmaterialien sowohl fiir die
Spanplatten- wie auch fiir die Faserplattenherstellung und
der andererseits stindig weiter steigenden Nachfrage, wird
bereits seit ldngerem versucht, alternative Ausgangsmateria-
lien fiir die Herstellung von Span- bzw. Faserplatten zu fin-
den bzw. zu entwickeln.

[0010] So ist aus DE 199 47 856 eine Faserplatte und das
Verfahren zu seiner Herstellung bekannt, deren Zellulosefa-
sern durch trockenen Aufschluss aus Lebensmittelverpak-
kungen auf Kartonbasis gewonnen werden. Aus
DE 198 58 756 ist eine Faserplatte bekannt, deren Aus-
gangsmaterial Lignocellulose-Langfasern sind, die aus lang-
faserhaltigen Pflanzen gewonnen werden. Diese bereits be-
kannten Losungen weisen unter anderem jedoch den Nach-
teil auf, dass die Verfahren zur Gewinnung der Ausgangs-
materialien Zeit- und energieaufwendig sind.

[0011] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
einen neuen Raumkoérper zur Verfiigung zu stellen, der als
Ersatz fiir die bisher bekannten Span- und Faserplatten die-
nen kann, ohne das eine energieaufwendige Gewinnung
bzw. Aufbereitung der Ausgangsmaterialien notwendig ist.
Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist, ein
Verfahren zu Herstellung dieses Raumkérpers zur Verfii-
gung zu stellen.

[0012] Diese Aufgaben werden gelost durch den Raum-
korper geméB Anspruch 1, das Verfahren zu seiner Herstel-
lung gemdB Anspruch 10, durch das Gemisch gem& An-
spruch 23, die Verwendung des erfindungsgemé&Ben Raum-
korpers gemill Anspruch 24 sowie die Vorrichtung gemif
Anspruch 25.

[0013] Der erfindungsgemiBe Raumkorper ist dadurch
gekennzeichnet, dass er als Hauptkomponente Laub von zu-
mindest einer Sorte einer laubtragenden Pflanze und zumin-
dest ein Bindemittel aufweist.

[0014] Das erfindungsgemiBe Verfahren zur Herstellung
des Raumkérpers ist dadurch gekennzeichnet, dass man
Laub von zumindest einer Sorte einer laubtragenden Pflanze
mit zumindest einem Bindemittel versetzt und die so erhal-
tene Masse aushérten lésst.

[0015] Das erfindungsgeméBe Gemisch gemidl Anspruch
enthilt Laub von zumindest einer Sorte einer laubtragenden
Pflanze und zumindest ein Bindemittel. ErfindungsgemaB
findet der Raumkorper Verwendung als Bretter, Leisten,
Rahmen, Balken, Platten oder Dammaterial.

[0016] Die erfindungsgemiBe Vorrichtung zur Herstel-
lung eines Raumkorpers ist dadurch gekennzeichnet, dass
zwei Platten (3, 5) mit einer geeigneten Dicke jeweils mit
Seitenfldchen und einer oberen und einer unteren, zueinan-
der parallel stehenden Oberfldche im Abstand von 0,8 bis
1,6 mm im wesentlichen quer zur Lingsausdehnung der
oberen bzw. unteren Oberfliche Bohrungen (7, 9) mit einem
Durchmesser von etwa 0,1 bis 0,3 mm aufweisen, die die
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Platte vollstdndig durchdringen, dass jeweils eine der obe-
ren oder unteren Oberfldchen der Platten eine Mehrzahl von
Nuten (11, 13) aufweist, die tiber die jeweils eine obere bzw.
untere Oberfldche der Platten im wesentlichen gleichmifig
verteilt sind, dass die Platten so ausgerichtet werden kon-
nen, dass jeweils die keine Nuten aufweisenden Oberflachen
zueinander ausgerichtet sind, und dass eine Einfassung (15)
vorgesehen ist, die die Seitenflichen zumindest einer Platte
vollstindig und biindig umschlieBen kann und die geeignet
ist, in Kombination mit den Platten einen geschlossenen
Hohlraum zu bilden.

[0017] Vorteilhafte Weiterentwicklungen und Ausgestal-
tungen der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriiche.
[0018] Bei der Suche nach neuen Ausgangsmaterialien fiir
Raumkérper, die insbesondere geeignet sind, als Ersatz bzw.
Ergénzung fiir die bisher bekannten Pressspan- bzw. Faser-
platten zu dienen, wurde véllig tiberraschend gefunden, dass
gewohnliches Laub, wie es z. B. in den Regionen der Erde,
in denen laubtragende Gewéchse dieses im Herbst abwer-
fen, jahrlich zu zig-tausenden von Tonnen entsorgt werden
muss, einen hervorragenden Ausgangsstoff fiir Raumké&rper
bildet, die in ihrer endgiiltigen Form und Zusammensetzung
Eigenschaften besitzen, die denen der bisher bekannten
Pressspan- bzw. Faserplatten in keiner der relevanten Eigen-
schaften nachstehen. Dabei ist von besonderem Vorteil, dass
nicht nur welkes Laub, wie es z. B. in Europa oder Nord-
amerika in jedem Herbst zur Verfligung steht, als Ausgangs-
stoff hervorragend geeignet ist, sondern auch griines Laub,
wie es — bisher als Abfall behandelt — bei der Fillung von
Béiumen anfillt.

[0019] Der Begriff "Laub" ist hier so zu verstehen, dass er
sowohl das reine Blattmaterial und die Stiele, aber auch die
sich unmittelbar daran anschlieBenden Feiniste umfasst. In
Regionen, die einem jahreszeitlichen Wachstumsrhythmus
unterworfen sind, sind insbesondere die letztjihrigen Aste
fiir die hier beschriebene Erfindung verwendbar. Es ist ein
weiterer Vorteil der vorliegenden Erfindung, dass auch diese
Feiniste zur Herstellung der erfindungsgeméBen Raumkor-
per verwendet werden konnen, die bei der Herstellung her-
kommlicher Pressspan- und Faserplatten nicht verarbeitet
werden konnen.

[0020] Wie Versuche gezeigt haben, spielt auch die Pflan-
zensorte, von der das Laub tiberwiegend stammt, keine ent-
scheidende Rolle. Zwar besitzen die verschiedenen Laub-
sorten unterschiedliche Eigenschaften, die sich beispiels-
weise aus der Blattdicke und der Zahl und der Verteilung der
Blattadern ergeben. Aufgrund dieser Unterschiede im Aus-
gangsmaterial konnen sich grundsitzlich auch Unterschiede
in dem fertigen Raumkorper ergeben. Diese Unterschiede
lassen sich jedoch z. B. durch die Variation des angewand-
ten Druckes, der Temperatur, der Art bzw. der Zusammen-
setzung des Bindemittels und/oder der Art bzw. der Zusam-
mensetzung der weiteren Inhaltsstoffe, wie z. B. Streckmit-
tel, ausgleichen. Durch einige wenige Versuche kann so der
Fachmann mit jedem beliebigen Laub-Ausgangsmaterial
Formkorper herstellen, die den jeweiligen Anforderungen
geniigen.

[0021] Auf diese Weise ist es beispielsweise moglich, er-
findungsgeméBe Raumkorper herzustellen, die in ihren we-
sentlichen Figenschaften, wie z. B. der Dichte, Druckfestig-
keit, Biegefestigkeit, Abscherverhalten, Festigkeit und/oder
Feuchtigkeitsbestindigkeit den herkdmmlichen Faserplat-
ten niedriger, mittlerer und hoher Dichte jeweils zumindest
entsprechen. Dazu muss bei gegebenem Laub-Ausgangsma-
terial, gew#hltem Bindemittel und gegebenenfalls der ge-
wiinschten weiteren Inhaltsstoffe nur die passende Kombi-
nation aus Druck und/oder Temperatur ermittelt werden.
Durch die Anwendung von niedrigem Druck werden erfin-
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dungsgemifle Raumkérper mit niedriger Dichte erhalten.
Wenn ein hoherer Druck angewandt wird, ergeben sich auch
erfindungsgemie Raumkorper mit einer htheren Dichte.
Uber einen weiten Druckbereich besteht somit eine direkte
Korrelation zwischen angewandtem Druck und resultieren-
der Dichte.

[0022] Bei der Herstellung der erfindungsgeméfBen Raum-
korper wird in der Regel so vorgegangen, dass vorhandenes
Laubmaterial getrocknet wird. Zwar kann der erfindungsge-
méBe Raumkdrper auch aus feuchtem Laub hergestellt wer-
den, eine Trocknung hat im Vergleich zu feuchtem Laub
aber den Vorteil, dass aus dem fertigen Raumkérper weniger
Restfeuchte verdunsten muss, der erfindungsgeméBe Raum-
korper somit rascher fiir die Verwendung zur Verfiigung
steht. Dabei reicht es grundsitzlich aus, das Laub bei Raum-
temperatur und mittlerer Luftfeuchtigkeit so lange zu trock-
nen, bis es ein konstantes Gewicht erreicht hat.

[0023] Unter bestimmten Voraussetzungen hat es sich
aber als vorteilhaft erwiesen, wenn das Laub einem zusétzli-
chen Trocknungsprozess unterworfen wird, beispielsweise
bei einer Temperatur von etwa 30°C bei gleichzeitig niedri-
ger relativer Luftfeuchtigkeit, gleichmé4Biger Durchliiftung
des Laubes und tiber einen Zeitraum von etwa 2 Tagen hin-
weg. Geht man von der im Laub enthaltenen Restfeuchte
aus, die dieses nach einer Trocknung bei Raumtemperatur
und mittlerer Luftfeuchtigkeit noch enthilt, so enthilt das
Laub nach einer oben geschilderten zusétzlichen Trocknung
noch etwa 10 bis 40% davon — bezogen auf das Endgewicht,
das man nach einer Trocknung iiber 4 und mehr Tage unter
den oben angegebenen Bedingungen erhélt. Beispielsweise
wurde Laub, das bei Raumtemperatur und mittlerer Luft-
feuchtigkeit getrocknet war, mit einem Ausgangsgewicht
von 2000 g tiber zwei Tage bei 30°C und niedriger Luft-
feuchtigkeit getrocknet und danach fiir die Herstellung eines
erfindungsgemife Raumkdrpers verwendet. Das Laubmate-
rial hatte nach der Trocknung iiber 2 Tage ein Gewicht von
noch 1600 g. Eine Kontrollmessung nach 10 Tagen weiterer
Trocknung bei 30°C und niedrigerer Luftfeuchtigkeit ergab
ein Endgewicht von 1500 g. Das verwendete Laubmaterial
hatte also noch etwa 20% der Feuchte, die das bei Raumtem-
peratur und mittlerer Luftfeuchtigkeit getrocknete Laub auf-
wies.

[0024] Durch diesen zusitzlichen Trocknungsprozess er-
hilt man Laub, dass bereits so sprode ist, dass es leicht ge-
brochen werden kann. Durch diese Eigenschaft ist es nun
leicht méglich, das Laub-Ausgangsmaterial durch geeignete
Verfahrensschritte so zu konditionieren, dass es den ge-
wiinschten mittleren Durchmesser aufweist. Dabei hat es
sich je nach Verwendungszweck und gewiinschtem Autbau
des erfindungsgeméBen Raumkérpers als vorteilhaft erwie-
sen, das Laub so zu bearbeiten, dass es einen mittleren
Durchmesser von etwa 1 bis 8 mm aufweist. Will man einen
erfindungsgemiBen Raumkoérper erhalten, der sich durch
eine besonders feine Struktur ausweist, so wird man einen
mittleren Durchmesser eher an der unteren Grenze wihlen,
umgekehrt wird man einen mittleren Durchmesser eher an
der oberen Grenze wihlen, wenn man eine erfindungsgemai-
Ben Raumkoérper mit einer groéberen Struktur erhalten
mochte.

[0025] Durch Laubpartikel mit unterschiedlichem mittle-
rem Durchmesser ist es ferner moglich Raumkorper herzu-
stellen, in deren duBeren Grenzflichen die strukturgebenden
Teilchen einen kleineren Durchmesser aufweisen als die
Teilchen im Inneren des Raumkorpers. Derartige erfin-
dungsgemiBe Raumkdrper kénnen dadurch hergestellt wer-
den, dass eine Mischung aus Laubteilchen mit kleinem mitt-
leren Durchmesser und zumindest einem Bindemittel auf
eine Fordereinrichtung aufgetragen werden. Auf diese so
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ausgebildete Schicht bzw. Lage wird dann zumindest eine
weitere Schicht bzw. Lage aus Laubteilchen mit einem gro-
Berem mittleren Durchmesser und zumindest einem Binde-
mittel aufgebracht, darauf wieder eine Schicht bzw. Lage
aus Laubteilchen mit einem kleineren mittleren Durchmes-
ser und zumindest einem Bindemittel. Diese Schichtung
kann dann — gegebenenfalls unter Anwendung von Druck
und/oder Wirme beispielsweise zu einer Platte geformt und
ausgehirtet werden. Derartige Raumk&rper haben den Vor-
teil, dass sie eine besonders glatte und geschlossene Oberfl4-
che aufweisen, die sich besonders gut z. B. fiir eine Be-
schichtung oder einen Farbauftrag eignet. Im Inneren wei-
sen derartige Raumkérper aber u. U. ein groBeren Anteil an
Hohlrdumen auf, was ihre Dammeigenschaften verbessern
kann.

[0026] Wie umfangreiche Versuche gezeigt haben, kon-
nen mit Laub als Ausgangsmaterial auch alle derzeit be-
kannten Bindemittel verwendet werden, wie z. B. Getreide-
mehl, Stirke, Kartoffelmehl, Kaurit-Leim, Harnstoffharz,
Melaminharz, Phenolharz, Resorcinharz, Epoxidharz,
Urethanharz, Furfuralharz und/oder Isocyanatharz. Unter
Getreidemehl sind hier alle Mehle zu verstehen, die man
durch Mahlen von Getreidesorten und/oder stirkehaltiger
Grassamen erhilt, wie z. B. Weizen-, Roggen- oder Mais-
mehle. Das Getreidemehl kann eine beliebige Mischung der
Getreidesorten und/oder Grassamen enthalten. Die optimale
Zusammensetzung des Getreidemehls kann je nach Verwen-
dungszweck des erfindungsgeméBen Raumkérpers durch ei-
nige wenige Versuche ermittelt werden. Da Getreidemehl
selbst Klebeeigenschaften besitzt, ist es fiir sich allein be-
reits als Bindemittel geeignet. Es konnen aber auch alle be-
liebigen geeigneten Mischungen der Bindemittel verwendet
werden.

[0027] Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen,
wenn man Laub trocken mit Getreidemehl mischt und an-
schlieend zumindest ein weiteres Bindemittel zugibt. Die-
ses zumindest eine weitere Bindemittel, das mit der Mi-
schung aus Laub und Getreidemehl vermischt wird, kann
selbst wieder Getreidemehl sein oder aber auch zumindest
eines der anderen in Frage kommenden Bindemittel. Das zu-
mindest eine weitere Bindemittel kann z. B. entweder ein
wasserhaltiges Bindemittel sein oder aber auch ein wasser-
freies oder zumindest wasserarmes Bindemittel, wie z. B.
ein Schmelzkleber.

[0028] Je nach der Natur des zumindest einen weiteren
Bindemittels erfolgt die Aushirtung des Gemisches zu dem
erfindungsgemifen Raumkorper unter unterschiedlichen
Bedingungen. Bei wasserhaltigen Bindemitteln kann die
Aushirtung bei Raumtemperatur erfolgen. Durch die Fliis-
sigkeit in dem zumindest einen weiteren wasserhaltigen
Bindemittel quillt das zunéchst trockene Getreidemehl auf,
schliet dadurch Poren zwischen den in der Masse enthalte-
nen Teilchen und kann seine eigenen Klebeeigenschaften
entfalten. Durch diese Eigenschaften des Getreidemehls ent-
hilt man einen porenirmeren und gleichzeitig festeren erfin-
dungsgemiBen Raumkérper als ohne die Verwendung von
Getreidemehl.

[0029] Wird ausschlieBlich Getreidemehl als Bindemittel
verwendet, erhdlt man — wenn weder Druck noch erhéhte
Temperatur angewandt wird — einen relativ leichten Raum-
korper von geringerer Feuchtigkeitsbestdndigkeit. Ein der-
artiger Raumkorper ist beispielsweise hervorragend als
Déammaterial in trockener Umgebung geeignet, an das selbst
keine grofen Anforderungen beziiglich seiner mechani-
schen Stabilitét gestellt werden.

[0030] Kaurit-Leim ist ein Leim, der aus Knochen gewon-
nen wird, stellt somit ein reines Naturprodukt dar. Wenn
man, wie dies in einer vorteilhaften Ausfithrungsform hier
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offenbart wird, als Bindemittel nur Naturprodukte wie bei-
spielsweise Getreidemehl und/oder Kaurit-Leim ohne einen
synthetischen Hérter verwendet, enthélt man nicht nur einen
erfindungsgeméfBen Raumk&rper mit hervorragenden physi-
kalischen und chemischen Eigenschaften sondern gewinnt
auch einen Raumkérper, der vollstdndig aus Naturprodukten
hergestellt ist. Kaurit-Leim ohne jeden Hérter sind im Han-
del erhéltlich und werden z. B. fiir Furnierarbeiten verwen-
det.

[0031] Wird ein Bindemittel verwendet, dass als soge-
nannter Schmelzkleber bezeichnet wird, erfolgt die Aushér-
tung durch bzw. nach der Anwendung von Wirme. Auch
wenn die Schmelzkleber selbst nicht nennenswert wasser-
haltig sind, kénnen gegebenenfalls auch hier vorteilhafte
Wirkungen von Getreidemehl erzielt werden. In dem Ge-
misch aus Laub, Getreidemehl und zumindest einem weite-
ren Bindemittel — hier in Form eines Schmelzklebers — ist so
viel Restfeuchtigkeit enthalten, dass es auch hier spitestens
bei der Aushértung unter Wirmeanwendung zu einem vor-
teilhaften Aufquellen des Mehls kommt. Besonders vorteil-
haft ist bei der Verwendung von Schmelzklebern, wenn
noch feuchteres bzw. frischeres Laub verwendet wird. Die-
ses Laub setzt bei der Aushértung unter Warmeeinwirkung
eine solche Menge an Feuchtigkeit frei, dass das Aufquellen
des Getreidemehls in besonders vollstdndigem Umfang er-
folgen kann. Wenn bei Anwendung von Schmelzklebern
eine relativ hohe Temperatur angewandt werden muss, bei-
spielsweise 140°C und mehr, kann es dazu kommen, dass
das Getreidemehl zumindest einen Teil seiner Klebeeigen-
schaften verliert. In einem solchen Fall erfiillt das Getreide-
mehl aber immer noch seine Wirkung als Fiillmittel.

[0032] Die Wahl des geeigneten Bindemittels und des ge-
gebenenfalls darin enthaltenen Hirters erfolgt je nach der
Beanspruchungsgruppe, fiir die der erfindungsgemife
Raumkérper vorgesehen ist. Zur Verbesserung der opti-
schen, mechanischen und/oder chemischen Eigenschaften
der erfindungsgemiBe Raumkérper kann dieses zumindest
ein Streckmittel, ein Fiillmittel, organische und/oder anorga-
nische Fasern und oder zumindest ein Farbmittel enthalten.
Dartiber hinaus ist es selbstverstdndlich auch moglich, dass
der erfindungsgemife Raumkérper ein Holzschutzmittel,
z. B. in Form eines Fungizids enthilt, um ihm dadurch auch
in klimatisch ungtinstiger Umgebung eine méglichst hohe
Bestindigkeit zu verleihen.

[0033] Streckmittel sind organische, quellfdhige Stoffe,
die auch iiber eine eigene Klebekraft verfiigen. Durch den
Einsatz von Streckmitteln kann man Bindemittel einsparen,
die Viskositét des Bindemittels regulieren und den sog. Bin-
demittel- oder Leimdurchschlag verhindern. Beispiele fiir
Streckmittel sind Getreidemehl, wie z.B. Roggenmehl,
Stdrke und Kartoffelwalzmehl. Fiillstoffe sind feingemah-
lene Stoffe ohne eigene Klebkraft. Sie setzen den Verbrauch
an Bindemittel herab, erhohen deren Viskositit und tragen
ebenfalls zur Verhinderung des sog. Bindemittel- oder
Leimdurchschlags bei. Beispiele fiir Fiillstoffe sind Holz-,
Rinden- und Gesteinsmehl, das Mehl von Walnussschalen,
Schldammkreide und Marmormehl.

[0034] Der erfindungsgemife Raumkorper kann neben
den oben genannten Substanzen aber auch noch organische
oder anorganische Fasern enthalten. Durch diese kénnen in
vorteilhafter Weise die physikalischen und chemischen Ei-
genschaften des erfindungsgemiBen Raumkérpers beein-
flusst werden, wie beispielsweise die Bruchfestigkeit, die
Feuchtigkeitsbestidndigkeit und/oder das Brandverhalten.
[0035] Wenn der erfindungsgemife Raumkorper ohne
eine weitere Oberflichenbehandlung verwendet werden soll
und die Oberfliche z. B. im verwendeten Zustand sichtbar
ist, kann es von Vorteil sein, dass der erfindungsgemiBe
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Raumkérper zumindest einen Farbstoff enthilt, der bei-
spielsweise aus anorganischen Pigmenten und/oder organi-
schem Farbstoff bestehen kann. Wenn dieser zumindest eine
Farbstoff gleichmiBig in der Masse verteilt ist, aus der der
erfindungsgemifle Raumkorper herstellbar ist, hat dies den
Vorteil, dass bei einem Durchtrennen des Raumkérpers die-
ser auch in der Schnittfléche die selbe Farbung aufweist, wie
die iibrigen Oberfldchen des Raumkérpers.

[0036] Der erfindungsgemiBe Raumkoérper kann selbst
Teil eines mehrlagigen bzw. mehrschichtigen Raumké&rpers
sein. So kann beispielsweise vorgesehen sein, dass der erfin-
dungsgeméBe Raumkorper, wenn er vorzugsweise die Form
einer Platte aufweist, zumindest auf einer seiner Oberfla-
chen mit einem anderen Material bedeckt ist, z. B. mit Gips.
Auf diese Weise sind Verbundwerkstoffe erreichbar, die ne-
ben den positiven Eigenschaften des erfindungsgemé&Ben
Raumkérpers eine gewlinschte Oberflacheneigenschaft auf-
weisen. Solche, von der normalen Oberfliche des erfin-
dungsgemiBen Raumkorpers abweichende Oberfldchenma-
terialien kénnen z. B. aus optischen aber auch aus techni-
schen Griinden erforderlich bzw. gewtinscht sein.

[0037] Der erfindungsgemiBe Raumkorper kann im ein-
fachsten Fall so hergestellt werden, dass man zu Laub ein
Bindemittel gibt und die so erhaltene Masse aushérten lésst.
Dies setzt voraus, dass das Bindemittel ohne die Anwen-
dung von erhéhtem Druck und/oder Temperatur aushirtet,
wie dies beispielsweise bei den wasserhaltigen Bindemitteln
der Fall ist. Vor der Aushértung besteht die Moglichkeit, den
erfindungsgeméBen Raumkorper die jeweils gewlinschte
Form zu geben. Derartige erfindungsgeméBe Raumké&rper
weisen in der Regel eine relativ geringe Dichte auf. Auch
bendtigt die Verdunstung der in dem Bindemittel enthalte-
nen Feuchtigkeit eine gewisse Zeit, was aber je nach den
Produktionsbedingungen ein vernachldssigbarer Faktor sein
kann.

[0038] Es besteht jedoch auch die Moglichkeit, den erfin-
dungsgemédBen Raumkérper unter Anwendung von Druck
herzustellen. Dabei wird die Masse, die man durch Mi-
schung von Laub und zumindest einem Bindemittel erhalten
wird so lange unter Druck gehalten, bis das Bindemittel aus-
reichend ausgehértet ist. Wie oben bereits ausgefiihrt, kann
durch die Wahl des Druckes in Abhéngigkeit des gewéhlten
Ausgangs-Laubmaterials jeweils die gewiinscht Dichte im
erfindungsgeméBen Raumkérper erzielt werden und es kon-
nen so erfindungsgemifie Raumkorper mit niedriger, mittle-
rer und hoher Dichte hergestellt werden. Die in Frage kom-
menden Driicke konnen dabei von etwa 1 Bar bis zu mehre-
ren Hundert Bar reichen, je nach dem, welche Dichte man in
dem fertigen erfindungsgemiflen Raumkorper erzielen
mochte.

[0039] Daneben ist es moglich, die Aushértung und gege-
benenfalls die Verdunstung der durch das zumindest eine
Bindemittel in die Masse eingebrachte Fliissigkeit durch die
Anwendung von Wirme auf die Masse zu beschleunigen.
Dabei sind Temperaturen von etwa 25 bis 200°C anwendbar.
Welche Temperatur zu dem gewiinschten Ergebnis fiihrt, ist
insbesondere in Abhéngigkeit zu dem verwendeten zumin-
dest einen Bindemittel, Streckmittel, Fiillmittel, den organi-
schen oder anorganischen Fasern und/oder dem Farbstoff zu
ermitteln. Wird als Bindemittel z. B. Melamin- oder Phenol-
harze verwendet kénnen Temperaturen von etwa 160 bis
200°C angewandt werden, wie sie auch nach dem Stand der
Technik fiir Pressplatten aus Holzspénen verwendet wird.
[0040] Enthilt das Bindemittel Getreidemehl oder wird
Getreidemehl als Streckmittel verwendet und méchte man
einen erfindungsgemifen Raumkorper herstellen, in dem
das Getreidemehl durch seine Klebeeigenschaft z. B. zur Fe-
stigkeit des erfindungsgemifen Raumkorpers beitrégt, so
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hat es sich als vorteilhaft erwiesen, die angewandte Tempe-
ratur nicht tiber etwa 80°C zu steigern. Eine Erwirmung auf
Temperaturen iiber etwa 80°C kann zur Folge haben, dass
die Klebewirkung des Getreidemehls abnimmt.

[0041] Selbstverstindlich kann der erfindungsgemiBe
Raumkérper unter Verwendung sédmtlicher Verfahren herge-
stellt werden, die heute fiir die Herstellung von Span- bzw.
Faserplatten bekannt sind. Als Beispiele seien hier das dis-
kontinuierliche Plattenpressverfahren und das kontinuierli-
che Walzenpressverfahren genannt. Wenn iiberhaupt, sind
nur geringe Modifikationen dieser Verfahren notwendig, die
der Fachmann aber durch einige wenige Versuche ermitteln
kann. Auch kann das Vermischen der Komponenten, die fiir
die Herstellung des erfindungsgemiBen Raumkorpers bens-
tigt werden, z. B. durch das Untermischverfahren oder das
Sprithumwilzverfahren erfolgen.

[0042] Durch die Erfindung ist es moglich, auf Basis von
Laub Raumkorper herzustellen, die im Vergleich zu bisher
bekannten Pressspan- und Faserplatten in Bezug auf ihre
Harte, ihre Biegefestigkeit, ihre Zugfestigkeit, ihre Absche-
rung und ihre Ddmmeigenschaften bei vergleichbaren Dich-
ten Figenschaften aufweisen, die hinter denjenigen der bis-
her bekannten Pressspan- bzw. Faserplatten nicht zuriickste-
hen.

[0043] Die erfindungsgeméBen Raumkorper kénnen wie
normales Holz be- und verarbeitet werden, insbesondere ge-
sigt, geschraubt, gehobelt, gebohrt, geschliffen, gefrist, ge-
nagelt, lackiert, gestrichen, geleimt und furniert werden. Die
erfindungsgeméfen Raumkorper kénnen u. a. zu Profillei-
sten (z. B. fiir Fenster und Tiiren), Bilderrahmen, Decklei-
sten, FuBleisten, Spielzeug, Balken und Platten verarbeitet
werden bzw. als solche hergestellt werden. Damit stellen die
erfindungsgeméfBen Raumkérper eine Alternative z. B. auch
zu normalem Holz dar und kénnen beispielsweise zur Her-
stellung von normalen Auenfenstern verwendet werden. Es
ist sogar vorstellbar, dass ein GroBteil eines gesamten Hau-
ses einschlieflich der tragenden Elemente, der Boden, der
Winde und der Fassade aus den erfindungsgeméfen Raum-
korpern erbaut wird. Damit leisten die erfindungsgeméBen
Raumkérper auch einen wichtigen Beitrag zur Ressourcen-
schonung und kénnen z. B. auch beim Fenster- und Tiiren-
bau als Alternative zu dem in Zukunft immer knapper und
damit teurer werdenden Rohdlprodukten dienen.

[0044] Die erfindungsgeméBen Raumkorper kénnen, wie
oben bereits ausgefiihrt, u. a. im diskontinuierlichen Platten-
pressverfahren hergestellt werden. Als vorteilhaft hat es sich
dabei erwiesen, wenn fiir das diskontinuierliche Verfahren
eine erfinderische Vorrichtung, wie in Fig. 1 dargestellt, ver-
wendet wird, die zwei Platten (3, 5) mit einer geeigneten
Dicke aufweist, die jeweils Seitenflichen und eine obere
und einer untere, zueinander parallel stehende Oberfldche
besitzen. Diese Platten (3, 5) weisen im Abstand von 0,8 bis
1,6 mm im wesentlichen quer zur Lingsausdehnung der
oberen bzw. unteren Oberfliche Bohrungen (7, 9) mit einem
Durchmesser von etwa 0,1 bis 0,3 mm auf, die die Platte
vollstindig durchdringen. Jeweils eine der oberen oder unte-
ren Oberflichen der Platten (3, 5) weist eine Mehrzahl von
Nuten (11, 13) auf, die tiber die jeweils eine obere bzw. un-
tere Oberflache der Platten (3, 5) im wesentlichen gleichmé-
Big verteilt sind. Die Vorrichtung (1) ist derart gestaltet, dass
die Platten (3, 5) so ausgerichtet werden konnen, dass die je-
weils keine Nuten aufweisenden Oberfldchen zueinander
ausgerichtet sind. Ferner ist eine Finfassung (15) vorgese-
hen, die geeignet ist, die Seitenflichen zumindest einer
Platte vollstédndig und biindig zu umschlieBen und die weiter
geeignet ist, in Kombination mit den Platten (3, 5) einen ge-
schlossenen Hohlraum zu bilden.

[0045] In einer bevorzugten Ausfithrungsform werden
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Platten aus einem Kunststoff, bevorzugt aus Polyamid, aus-
gewihlt, die ein Dicke/Fliache-Verhiltnis von etwa 0,7 X
103/mm bis 1,2 x 107°/mm aufweisen, beispielsweise eine
Dicke von 20 mm bei einer Platte mit einer Fléiche von 2 m?.
Die Verwendung eines Kunststoffiiuterials ist immer dann
von Vorteil, wenn in dem erfindungsgemifen Raumkorper
Stoffe enthalten sind, die z. B. mit den als Plattenmaterialien
ebenfalls denkbaren Metallen, Schwierigkeiten in der Pro-
duktion ergeben wiirden. Beispielsweise ist bei Verwendung
von Kaurit-Leim die Verwendung von unbeschichtetem
bzw. unbehandeltem Metall als Plattenmaterial von Nach-
teil, da dies die Ablosung des erfindungsgemifen Raumkor-
pers aus der Vorrichtung erschweren wiirde. Bei Verwen-
dung von Kaurit-Leim als Bindemittel miisste auf eine z. B.
mit einer Kunststoffschicht versehenen Metallplatte ausge-
wichen werden.

[0046] Die durch die Platten in einem Abstand von 0,8 bis
1,6 mm zueinander angeordneten Locher mit einem Durch-
messer von 0,1 bis 0,3 mm dienen dazu, die bei Anwendung
von Druck auf die Mischung aus Laub und zumindest einem
Bindemittel aus der Masse austretende Fliissigkeit abzulei-
ten. Dabei ist darauf zu achten, dass zum einen die Locher
einen ausreichend geringen Abstand zueinander einhalten,
zum anderen nicht zu nahe beieinander stehen, um die Sta-
bilitét der Platten nicht negativ zu beeinflussen. Auch muss
darauf geachtet werden, dass — je nach der verwendeten Mi-
schung — die Locher den geeigneten Durchmesser aufwei-
sen, damit einerseits die Fliissigkeit in ausreichender Menge
austreten kann, andererseits aber nicht ein Teil der Mi-
schung in die Locher gedriickt wird. Dadurch wiirde nicht
nur der Abfluss der Fluissigkeit aus der Mischung behindert,
ein zu grofer Durchmesser der Locher hitte auch negative
Auswirkungen auf die Oberfldchenglattheit des erfindungs-
gemifBen Raumkorpers.

[0047] Die bei der Anwendung der Platten jeweils aulen
liegenden Nuten dienen dazu, Fliissigkeit, die durch die An-
wendung von Druck durch die Locher tritt, von der Platte
abzuleiten. Wenn z. B. auf die Platten Druck durch einen
platten- oder walzenférmigen Koérper ausgeiibt wird, kann
durch die in den Platten vorgesehenen Lochern tiberschiis-
sige Fliissigkeit austreten. Durch die Nuten an den dabei je-
weils auflen liegenden Plattenoberfldchen brauchen die plat-
ten- oder walzenformigen Korper selbst keine Vorrichtun-
gen enthalten, die eine definierte Ableitung der austretenden
Fliissigkeit ermoglichen.

[0048] Bei den Nuten ist darauf zu achten, dass diese zum
einen im Verhiltnis zur Dicke der Platten nicht zu tief sind,
da sie bei einer zu groBen Tiefe die Stabilitét der Platten ne-
gativ beeinflussen kénnten. Zum anderen ist darauf zu ach-
ten, dass die Nuten eine geeignete Anordnung aufweisen,
um den Abfluss der austretenden Fliissigkeit moglichst
gleichmiBig iiber die Platten hinweg zu gewihrleisten. Fine
der bevorzugten Anordnungen der Nuten ist eine gleichmé-
Bige Verteilung der Nuten sowohl in Lings- als in Querrich-
tung einer Platte, wobei die Nuten einen Winkel von 90° zu-
einander einnehmen.

[0049] Damit zwischen den Platten eine ausreichende
Menge der Mischung Platz findet, aus der die erfindungsge-
méBen Raumkorper hergestellt werden und gleichzeitig ge-
wihrleistet ist, dass diese Mischung bei Anwendung von
Druck nicht zwischen den Platten zur Seite austritt, weist die
erfindungsgemife Vorrichtung eine Einfassung auf, die die
Seitenflachen zumindest einer Platte vollstindig und biindig
umschlieBt, wobei die Einfassung so gestaltet sein muss,
dass sie in Kombination mit den Platten einen geschlosse-
nen Hohlraum bilden kann. In einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform ist die Einfassung so ausgebildet, dass sie auf ei-
ner ersten Platte steckbar ausgefiihrt ist. Hierbei ist darauf
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zu achten, dass der Innendurchmesser und die innere Geo-
metrie der Einfassung so ausgestaltet ist, dass, wenn die
zweite Platte parallel zu ersten Platte abgesenkt wird, die
Einfassung die Seitenfldchen der zweiten Platte biindig um-
schlieBt und so in der Lage ist, einen geschlossenen Hohl-
raum zu bilden.

[0050] In diesem Hohlraum befindet sich die Mischung,
aus der die erfindungsgeméBen Raumkérper hergestellt wer-
den. Im einfachsten Fall dienen die Platten und die Finfas-
sung nur dazu, die erfindungsgeméBen Raumkorper zu for-
men. Es kann aber auch vorgesehen sein, dass die Platten
und gegebenenfalls die Einfassung erwédrmt werden kénnen.
Des weiteren kann vorgesehen sein, dass die Platten durch
Anwendung von Druck zueinander gedriickt werden. So las-
sen sich erfindungsgemife Raumkérper von unterschiedli-
cher Dicke und Dichte herstellen, wobei gegebenenfalls die
benotigte Herstellungszeit durch eine gewihlte erhohte
Temperatur im Vergleich zur Herstellung bei Raumtempera-
tur verkiirzt werden kann.

[0051] Wie aus alledem ersichtlich ist, wird durch die hier
offenbarte Erfindung ein neuartiger, auf einer erfinderischen
Tatigkeit beruhender und mit tiberraschend guten Eigen-
schaften ausgestatteter Raumkdorper zur Verfiigung gestellt.
Dieser Raumkérper kann, da es zu seiner Herstellung keiner
hochentwickelten Technik bedarf, auch in Lindern herge-
stellt werden, die iiber eine derartige Technik nicht verfii-
gen. Somit kann die hier offenbarte Erfindung auch einen
wertvollen Beitrag zur Schonung der Ressourcen der Erde
beitragen.

[0052] Im Nachfolgenden sei ein, in keiner Weise ein-
schrinkend zu verstehendes Beispiel, fiir die Herstellung ei-
nes erfindungsgemifen Raumkorpers wiedergegeben:

5000 g Laub, das auf einen Durchmesser im Bereich von 1
bis 8 mm zerhackt worden war, wird mit 500 g Getreide-
mehl im trockenen Zustand im Umwiélzverfahren gemischt.
1000 g Kaurit-Leim wird in 0,81 Wasser aufgeldst und tiber
5 Minuten stehen gelassen. 200 g handelsiiblicher Hérter
wird in 11 Wasser aufgeldst und ebenfalls 5 Minuten stehen
gelassen. Danach wird der Kaurit-Leim und der Hérter ge-
mischt. Das Laub-Getreidemehl-Gemisch wird mit dem
Kaurit-Leim/Hérter-Gemisch im  Sprithumwailzverfahren
gemischt.

[0053] Die so erhaltene Mischung wird in eine Form ein-
gefiillt und bei 30°C tiber 120 min. bei 5 Bar gepresst. Der
so gebildete erfindungsgemife Raumkorper wird nach 24
Stunden aus der Form geldst und weitere 72 Stunden zur
kompletten Aushirtung und Verdunstung der restlichen
Feuchtigkeit auf einem Gitter bei einer Raumtemperatur von
20°C liegen gelassen.

Patentanspriiche

1. Raumkoérper, insbesondere in Form einer Platte, ent-
haltend eine Hauptkomponente in Form von Laub von
zumindest einer Sorte einer laubtragenden Pflanze und
zumindest einem Bindemittel.

2. Raumkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Laub einen mittleren Durchmesser
im Bereich von etwa 1 bis 8 mm aufweist.

3. Raumkérper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zumindest eine Bindemittel
ausgewdhlt ist aus der Gruppe bestehende aus Getrei-
demehl, Stirke, Kartoffelmehl, Kaurit-Leim, Harn-
stoffharz, Melaminharz, Phenolharz, Resorcinharz, Ep-
oxidharz, Urethanharz, Furfuralharz und/oder Isocya-
natharz.

4. Raumkérper nach einem der vorhergehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass das es neben
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Laub zumindest Getreidemehl und Kaurit-Leim ent-
halt.

5. Raumkérper nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass dem Bindemit-
tel zusétzlich ein Hérter zugegeben ist.

6. Raumkorper nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Raumkor-
per zusétzlich zumindest ein Streckmittel, Fiillmittel,
organische oder anorganische Fasern, einen Farbstoff
und/oder ein Holzschutzmittel aufweist.

7. Raumkérper nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zumindest eine Farbstoff aus zumin-
dest einer Sorte von anorganischem Farbpigment und/
oder organischem Farbstoff besteht.

8. Raumkorper nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Laub in den
duBeren Grenzfldchen eine geringeren mittleren Durch-
messer aufweist als das Laub im Inneren des Raumkor-
pers.

9. Raumkorper nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass er Teil eines mehrlagi-
gen bzw. mehrschichtigen Raumkérpers ist.

10. Verfahren zur Herstellung eines Raumkérpers, ins-
besondere eines nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass man Laub von zumindest
einer Sorte einer laubtragenden Pflanze mit zumindest
einem Bindemittel versetzt und die so erhaltene Masse
aushérten 14sst.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Versetzen des Laubes mit dem
zumindest einen Bindemittel das Laub auf einen mittle-
ren Durchmesser im Bereich von etwa 1 bis § mm zer-
kleinert wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass das Laub mit zumindest
einem Bindemittel versetzt wird, das ausgew#hlt ist aus
der Gruppe bestehende aus Getreidemehl, Kaurit-
Leim, Harnstoffharz, Melaminharz, Phenolharz, Re-
sorcinharz, Epoxidharz, Urethanharz, Furfuralharz
und/oder Isocyanatharz.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Laub mit einer Mischung aus Getrei-
demehl und zumindest einem weiteren Bindemittel
versetzt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das zumindest eine weitere Bindemittel
Kaurit-Leim ist.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Laub und das Getreidemehl
trocken miteinander vermischt wird und dann das zu-
mindest eine weitere Bindemittel zugegeben wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass dem zumindest einen
Bindemittel zusétzlich ein Hérter zugegeben wird.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass dem Laub und dem zu-
mindest einen Bindemittel zusétzlich zumindest ein
Farbstoff, Streckmittel, Fiillmittel, organische oder an-
organische Fasern und/oder ein Holzschutzmittel zuge-
geben wird bzw. werden.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass als erster Schritt das
Laub auf einen Restfeuchtegehalt getrocknet wird, der
in etwa 10 bis 40%, vorzugsweise etwa 20 bis 30% des-
sen entspricht, den das Laub nach Lufttrocknung bei
Raumtemperatur und einer mittleren relativen Luft-
feuchtigkeit besitzt.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 18,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Masse durch Anwen-
dung von Druck zu einem verdichteten Raumkorper
geformt wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Masse auf eine Tem-
peratur zwischen etwa 25 und 200°C erwédrmt wird.
21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Masse, wenn sie Getreidemehl ent-
hilt, auf eine Temperatur zwischen 25 und 80°C, be-
vorzugt auf eine Temperatur zwischen 25 und 60°C er-
wirmt wird.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass der Raumkorper unter
Verwendung eines diskontinuierlichen Pressverfahrens
oder eines kontinuierlichen Pressverfahrens hergestellt
wird.

23. Gemisch zur Herstellung von Raumkorpern, ins-
besondere eines nach einem der Anspriiche 1 bis 9, ent-
haltend Laub von zumindest einer Sorte einer laubtra-
genden Pflanze und zumindest ein Bindemittel.

24. Verwendung der Raumkorper nach einem der An-
spriiche 1 bis 9 als Bretter, Leisten, Rahmen, Balken,
Platten oder Ddmmaterial.

25. Vorrichtung (1) zur Herstellung eines Raumkér-
pers, insbesondere eines nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass

zwei Platten (3, 5) mit einer jeweils geeigneten Dicke
jeweils mit Seitenfldchen und einer oberen und einer
unteren, zueinander parallel stehenden Oberflache im
Abstand von 0,8 bis 1,6 mm im wesentlichen quer zur
Liangsausdehnung der oberen bzw. unteren Oberfliche
Bohrungen (7, 9) mit einem Durchmesser von etwa 0,1
bis 0,3 mm aufweisen, die die Platte vollstindig durch-
dringen,

dass jeweils eine der oberen oder unteren Oberfldchen
der Platten eine Mehrzahl von Nuten (11, 13) aufweist,
die tiber die jeweils eine obere bzw. untere Oberfliche
der Platten im wesentlichen gleichméBig verteilt sind,
dass die Platten (3, 5) so ausgerichtet werden kénnen,
dass jeweils die keine Nuten (11, 13) aufweisenden
Oberfldchen zueinander ausgerichtet sind,

und dass eine Einfassung (15) vorgesehen ist, die ge-
eignet ist, die Seitenflichen zumindest einer Platte
vollstindig und biindig zu umschlieflen und die geeig-
net ist, in Kombination mit den Platten einen geschlos-
senen Hohlraum zu bilden.

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Platten aus Kunststoff, bevorzugt aus
Polyamid bestehen.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 oder 26,
dadurch gekennzeichnet, dass die Platten ein Dicke/
Flachenverhiltnis von etwa 0,7 x 107/mm bis 1,2 x
1075/mm aufweisen.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten einen Abstand
von 20 bis 40 mm aufweisen.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten eine Tiefe auf-
weisen, die etwa 40 bis 60% der Dicke der Platte ent-
spricht.

30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, dass die Nuten im 90°-Win-
kel zueinander angeordnet sind.

31. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis 30,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einfassung auf einer
der Platten steckbar ausgefiihrt ist.

32. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 25 bis 31,
dadurch gekennzeichnet, dass weiter Vorrichtungen zur
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Erwirmung der und/oder zur Ausiibung von Druck auf
die Platten und/oder die Einfassung vorgesehen sind.
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