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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung einer leichten Faserplatte nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

[0002] Anders gesagt bezieht sich die Erfindung auf
Faserplatten sehr geringer Dichte, die insbesondere als
Dammaterial, aber auch als Konstruktionselemente Ver-
wendung finden kénnen, und auf deren Herstellung. Ein
typischer Vertreter von bekannten Faserplatten des vor-
genannten Anwendungsbereichs sind sogenannte Holz-
weichfaserplatten.

[0003] Zur Herstellung von Holzweichfaserplatten ist
ein Naf3verfahren bekannt. Durch mahlenden, schleifen-
de oder quetschende Krafteinwirkung aus Holz herge-
stellte Fasern werden in eine wassrige Suspension Uber-
fuhrt, die typischerweise nur 2 bis 3 Gewichts-% Fasern
enthélt. Diese Suspension mitdem maximal gequollenen
Fasern wird auf ein Siebband aufgebracht, durch das
eine Entwéasserung zunachst mittels Schwerkraftund an-
schlieRend Uber verschiedene Saug- und Vorpref3ein-
richtungen erfolgt. Der dabei erreichbare Entwéasse-
rungsgrad wird durch das Wasserspeichervermégen der
gequollenen Fasern und die angesichts der angestreb-
ten geringen Dichte der spateren Faserplatten nur gerin-
gen zulassigen Pref3krafte nach unten begrenzt. Die
durch die Vorentwasserung der Suspension erhaltene
Fasermatte aus feuchten Fasern wird nach ihrem Kali-
brieren drucklos getrocknet. Bei der Trocknung schrump-
fen die einzelnen Holzfasern aneinander fest, sofern kein
Bindemittel eingesetzt wird. Wenn ein Bindemittel einge-
setzt wird, so daR es sich bei dem bekannten Verfahren
um ein solches nach dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1 handelt, ist darauf zu achten, dal} sich das
Bindemittel an den Holzfasern fixiert, da es anderenfalls
mit dem Wasser der Ausgangssuspension abgesaugt
bzw. abgepref3t wird. Die nach dem bekannten Naf3ver-
fahren erhaltenen Faserplatten kénnen zwar die ge-
wiinschte geringe Dichte aufweisen. Sie weisen aber ei-
ne locker offene Oberflache, die fiir viele Anwendungs-
zwecke wenig geeignet ist, auf. Beispielsweise kénnen
nach dem NaRverfahren hergestellte Faserplatten, die
als Dammplatten im Innenausbau verwendet werden,
nicht ohne weiteres tapeziert oder anderweitig mit diin-
nen Materialien beschichtet werden. Hierbei driickt sich
zu leicht die auf die Struktur des bei ihrer Herstellung
verwendeten Siebbands zurlickgehende Struktur der
Oberflache der Faserplatten durch, und eingesetzte Bin-
demittel werden zu groRen Anteilen in das Volumen der
Faserplatten eingesaugt und stehen damit nicht firr die
Befestigung der Tapete oder des anderen diinnen Ma-
terials an der Oberflache der Faserplatte zur Verfligung.
[0004] Neben dem NaRverfahren ist ein sogenanntes
Trockenverfahren zur Herstellung von Faserplatten aus
lignocellulose-haltigen Fasern und Bindemittel bekannt.
Die Fasern werden hierfir in derselben Weise wie fir
das Nafverfahren gewonnen. AnschlieBend werden sie
jedoch nicht in eine Suspension Uberfuhrt, sondern in
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Stromtrocknern, d. h. im Flug, auf ein Maf3 herunterge-
trocknet, welches spéter eine einfachere Entfernung der
Restfeuchte ermdglicht. Die Restfeuchte der Fasern
nach der Trocknung liegt unter 20 %, typischerweise bei
unter 10 %. Vor oder nach der Trocknung wird den Fa-
sern ein Bindemittel zugesetzt, das nach dem anschlie-
3enden Formen der Fasern zu einer Fasermatte beim
HeiRverpressen der Fasermatte zwischen druckgesteu-
erten Heizflachen zu einer Faserplatte die einzelnen Fa-
sern miteinander verklebt. Faserplatten nach dem Trok-
kenverfahren werden innerhalb eines Dichtebereichs
von 900 bis 450 kg pro m3 in hochdichte Faserplatten
(HDF), mitteldichte Faserplatten (MDF), leichte und ul-
traleichte Faserplatten (ULF) unterteilt. Charakteristisch
fur Faserplatten nach dem bekannten Trockenverfahren
ist, daR selbst bei sogenannten ultraleichten Faserplat-
ten (ULF) aufgrund der immer noch relativ hohen Dichte
keine ausreichend guten Dammwirkungen erreicht wer-
den und bei der Verwendung der Faserplatten als Kon-
struktionselemente das relativ hohe Eigengewicht der
Faserplatten zu beriicksichtigen ist. Allerdings weisen
diese bekannten Faserplatten glatt geschlossene Ober-
flachen auf, die auch mit diinnen Materialien direkt be-
schichtbar sind.

[0005] Weiterhin ist ein sogenanntes Semi-Dry-Ver-
fahren bekannt, bei dem die zun&chst wie beim Trocken-
verfahren getrockneten Fasern nach der Ausbildung ei-
ner Fasermatte wieder befeuchtet und anschlieend
heil3 verprel3t werden. Auf diese Weise wird bei relativ
leichten Faserplatten im Bereich oberhalb 450 kg/m3 ei-
ne besonders feste, glatt geschlossene Oberflache er-
Zielt.

[0006] AusderDE 196 74 240 Al ist ein Verfahren zur
Herstellung von Faserplatten bekannt, das auch zwi-
schen einem echten Nal3verfahren und einem Trocken-
verfahren anzuordnen ist. Mit diesem bekannten Verfah-
ren sind Faserplatten mit einer geringen Dichte von bis
weit unter 150 kg/m3, angeblich bis hinab zu 60 kg/m3
hergestellbar. Hierzu werden aus Holz hergestellte Fa-
sern, deren Feuchtigkeitsgehalt nach einem einen Zer-
faserungsprozefd abschlieRenden Refiner-Verfahren un-
verandert bleibt, mit einem Bindemittel vermischt und mit
einer Streuvorrichtung auf einer Formstation ausge-
bracht, um eine Fasermatte auszubilden. Die Fasermatte
wird hinsichtlich ihrer Breite und ihres Flachengewichts
vorkalibriert und nach Aktivierung des Bindemittels durch
eine Warmebehandlung zur Bildung der Faserplatte in
der Dicke geformt und ausgehértet. Die Aktivierung des
Bindemittels soll dabei beispielsweise durch Dampf er-
folgen. Zum Ausharten der Fasermatte soll diese mit ei-
nem Trocknungsmedium, beispielsweise mit Heil3luft
durchstromt werden. Wenn eine Dickenformung in einer
Presse erfolgt, sollen die PreRR3flaichen siebartig ausge-
bildet sein. Auf diese Weise werden wie bei einem
NaRverfahren Faserplatten mit offener und durch die ein-
gesetzten Siebflachen strukturierter Oberflache herge-
stellt, die so auch alle Nachteile bekannter im NaRver-
fahren hergestellter Faserplatten aufweisen.
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[0007] AusderDE 196 04 575 Al ist ein Verfahren zur
Herstellung polyurethangebundener Faserplatten be-
kannt, das als spezielles Trockenverfahren einzuordnen
ist. Das bekannte Verfahren macht von einem Bindemit-
tel mit einer ersten, NCO-Gruppen aufweisenden Binde-
mittelkomponente und einer zweiten, mindestens ein Po-
lyol aufweisenden Bindemittelkomponente Verwendung.
Hierbei werden die mindestens zwei Bindemittelkompo-
nenten separat oder zumindest ohne nennenswerte Vor-
reaktion im Gemisch auf Fasern aufgebracht, so daf die
Polyurethanbindung méglichst spét im Herstellungspro-
zef3 und damitim wesentlichen wéhrend eines Heil3pres-
sens als Warmebehandlung erfolgt. Zur separaten Auf-
bringung der beiden Bindemittelkomponenten wird bei-
spielsweise zunéchst die das Polyol aufweisende zweite
Bindemittelkomponente auf die Fasern aufgebracht,
wahrend die erste, NCO-Gruppen aufweisende Binde-
mittelkomponente erst danach und mdglichst spéat vor
dem Formen der Fasern zu der Fasermatte auf dieselben
Fasern aufgebrachtwird. Durch das separate Aufbringen
der Bindemittelkomponenten fiir die Polyurethanbindung
bzw. das Unterdriicken einer Vorreaktion der Bindemit-
telkomponenten soll die gesamte Reaktivitat des Binde-
mittels fur die Bindung der Fasern beim HeiRverpressen
der Fasermatte zu den Faserplatten erhalten bleiben. Es
ist ndmlich bekannt, da die Polyurethanreaktion zwi-
schen der die NCO-Gruppen enthaltenen Bindemittel-
komponente und der das Polyol aufweisenden Bindemit-
telkomponente beim Zusammentreffen dieser beiden
Bindemittelkomponenten spontan beginnt, sofern sie
nicht chemisch blockiert wird. Hierdurch ist die Topfzeit
von Mischungen der beiden Bindemittelkomponenten
eng begrenzt. Bei einer chemischen Blockade der Poly-
urethanreaktion missen umgekehrt durch die Warme-
behandlung zum Auslésen der Polyurethanreaktion des
Bindemittels in der Fasermatte sehr hohe Reaktionstem-
peraturen erreicht werden. Das aus der DE 196 04 575
Al bekannte Verfahren weist den Nachteil auf, da3 un-
mittelbar nachdem beide Bindemittelkomponenten auf
die Fasern aufgebracht sind, die Polyurethanreaktion
einsetzt. Das heif3t, der Zeitraum zwischen dem Aufbrin-
gen der beiden Bindemittelkomponenten auf die Fasern
und der Warmebehandlung zum Ausharten des Binde-
mittelanteils der gewiinschten Faserplatten muf3 moég-
lichst kurz gehalten werden. Unterbrechungen des Her-
stellungsprozesses im Bereich des Formens der Fasern
zu der Fasermatte, des Kalibrierens der Fasermatte, und
der Warmebehandlung fiihren dazu, daf? die Polyureth-
anreaktion auf den Fasern so weit fortschreitet, daf3 sie
verworfen werden missen. Eine Zwischenlagerung ist
nicht méglich. Darliberhinaus besteht die Gefahr, dal
Fasern im angehaltenen Stoffstrom untereinander so-
weit verkleben, daf3 Herstellungsapparaturen verstopfen
und aufwendig gereinigt werden miissen. Die Rohdich-
ten der nach dem bekannten Verfahren hergestellten po-
lyurethangebundenen Faserplatten liegenim tGbliche Be-
reich weit oberhalb von 450 kg/m3.

[0008] Die DE 198 18 879 Al offenbart ein Verfahren
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und eine Anlage zur kontinuierlichen Herstellung von Fa-
serplatten. Dabei wird auch die Herstellung von Ultra-
leichtgewichtplatten mit einer Rohdichte von kleiner
gleich 400 kg/m3 bechrieben. Das aus der DE 195 18
879 A1l bekannte Verfahren zeichnet sich dadurch aus,
dass nach der Vorverdichtung der Fasermatte im Ein-
laufspalt in den folgenden Hauptpressstrecken einer
HeilRpresse mittels flexibler Pressengestelle und/oder
Pressensegmente eine druckarme Zone dekomprimie-
rend oder komprimierend mit einem steilen Steigungs-
bzw. Fallwinkel fir einen Vertikalhub von 0 bis ca. 10 mm
ansteigend extrem kurz bei maximaler Produktionsge-
schwindigkeit wéhrend der Produktion einsteuerbar ist.
In Fig. 8 der DE 195 18 879 A1 sind Dichteprofile fur
Ultraleichtgewichtplatten dargestellt, die auf diese Weise
aus Fasermatten aus Kiefernholz bzw. des superleichten
Balsa-Holzes herstellbar sein sollen. Dabei ist linke in
Fig. 8 Uber der Angabe einer mittleren Rohdichte von
kleiner gleich 400 kg/m3 ein Rohdichteprofil mit einer
Rohdichte in der Mittelschicht von etwa 400 kg/m3 und
einer Randiiberhéhung bis auf 800 kg/m3 gezeigt; wah-
rend in der rechten Halfte von Fig. 8 Uiber der Angabe
einer mittleren Rohdichte von kleiner gleich 200 kg/m3
eine Rohdichte in der Mittelschicht von etwa 180 kg/m3
und eine Randiiberhéhung bis auf iber 500 kg/m3 dar-
gestellt ist.

[0009] AusderDE 196 00478 Al ist ein Verfahren zur
Herstellung einer leichten mitteldichten Faserplatte aus
Lignocellulose-haltigen Fasern und Polyurethanlelm als
Bindemittel bekannt, bei dem die Fasern in einer Menge
eingesetzt werden koénnen, die eine mittlere Rohdichte
von bis hinab zu 370 kg/m3 ergibt. Bei diesem Verfahren
werden die Fasern zu einer Matte geformt, die Matte wird
zunachst angewarmt und dann unter Ubertragung wei-
terer Warmeenergie durch Kantakt zu der Faserplatte
verpresst. Das aus der DE 198 00 478 Al bekannte Ver-
fahren soll den Nachteil von Dempfinjektlonspressen
vermelden, dass sich Dampfinjoktionskanéle in den Plat-
ten abzeichnen und die Platten deshalb nur sehr be-
grenzte Verwendungsmdglichkeiten aufweise. Eine
nach der DE 196 00 478 Al bekannte mitteldichte Fa-
serplatte ist soll hingegen z. B. fir die Pulverlackierung
geeignet sein.

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung leichter Faserplatten nach
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 aufzuzeigen,
das einfach und wirtschaftlich durchfuhrbar ist und den-
noch zu Faserplatten mit verbesserten Oberflachenei-
genschaften fhrt.

[0011] ErfindungsgemaR wird diese Aufgabe durch
das Verfahren nach dem Patentanspruch 1 geldst.
[0012] Vorteilhafte Ausfuhrungsformen des Verfah-
rens sind in den Unteranspriichen 2 bis 15 beschrieben.
[0013] Beidem neuen Verfahren handelt es sich trotz
der erreichten geringen mittleren Rohdichte von unter
400 kg/m3 um ein Trockenverfahren, weil die Faser-
feuchte der Fasern beim Kalibrieren der Fasermatte und
bei der Warmebehandlung zum Aushérten des Binde-
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mittels weniger als 20 % betragt. Sie kann wie bei Ubli-
chen Trockenverfahren im Bereich unter 10 % liegen.
Wie bei einem klassischen Trockenverfahren erfolgt die
Warmebehandlung der Fasermatte iber glatt geschlos-
sene Heizflachen, tber die die Warme zur Aushartung
des Bindemittels auf die Fasermatte uUbertragen wird.
Wichtig dabei ist, dal3 die Heizflachen distanzgesteuert
werden und nicht etwa druckgesteuert, wie dies bei
Durchflihrung tblicher Trockenverfahren der Fall ist. Die
sehr geringe Rohdichte der nach dem neuen Verfahren
hergestellten Faserplatten I1&R3t keine kontrollierte Druck-
steuerung der Heizflachen zu. Durch die Distanzsteue-
rung der Heizflachen wird den hergestellten Faserplatten
aber dennoch ein Rohdichteprofil aufgepragt, das eine
Randiiberhthung der Rohdichte gegentber der mittleren
Rohdichte der Faserplatten von mindestens 20 % auf-
weist. Die Randbereiche der Faserplatten sind damit ge-
genuber ihrer mittleren Rohdichte verdichtet. In Verbin-
dung mit den glatt geschlossenen Heizflachen, die diese
Verdichtung hervorrufen ergibt sich so eine glatt ge-
schlossene Oberflache der hergestellten Faserplatten.
Diese glatt geschlossene Oberflache ist fiir Faserplatten
im Dichtebereich unter 350 kg/m3 ein absolutes Novum.
So sind hocheffektive Warmedammplatten fur den In-
nenausbau herstellbar, die direkt Ubertapeziert werden
kdnnen. Die glatt geschlossene Oberflache der neuen
Faserplatten macht sich auch bei anderen Anwendun-
gen sehr vorteilhaft bemerkbar.

[0014] Bei dem neuen Verfahren ist nicht zu Gberse-
hen, dal die geringe Dichte, die auch schon bei der Fa-
sermatte vorliegt, einen Warmedubertrag bis in die Mitte
der Fasermatte wahrend der Warmebehandlung nicht
gerade erleichtert. Deshalb ist es bei dem neuen Verfah-
ren bevorzugt, die Fasermatte vor der Warmebehand-
lung mit Wasser oder einer wassrigen Lésung zu bespri-
hen. Auf diese Weise kann durch an den Heizflachen
verdampfendes Wasser ein DampfstoR3 in das Innere der
Fasermatte gerichtet werden, der dort die Aushértung
des Bindemittels fordert. Zudem weicht das Wasser die
Fasern an der Oberflache der Fasermatte an, so dafd
durch die Einwirkung der glatten Heizflachen besonders
gut glatte Oberflachen bei den fertigen Faserplatten er-
zielt werden kénnen.

[0015] Bis auf die Festlegung der flachenbezogenen
Massenbelegung kann die Fasermatte durch die auf Ab-
stand gesteuerten Heizflachen auch kalibriert werden.
[0016] Dervorgegebene Abstand der Heizflachen, der
der Dicke der hergestellten Faserplatten entspricht, be-
tragt typischerweise 20 bis 300 mm. Es ist gerade im
Bereich der groReren Dicken in diesem Bereich erstaun-
lich, daR die Faserplatten dennoch nach einem Trocken-
verfahren herstellbar sind.

[0017] Besondersbevorzugtistes beidem neuen Ver-
fahren, wenn das Rohdichteprofil der Faserplatten so
eingestelltwird, daR sich eine Randiiberhéhung der Roh-
dichte gegeniiber der mittleren Rohdichte der Faserplat-
ten von mindestens 60 % ergibt. Eine starkere Randi-
berhéhung der Rohdichte ist Grundlage fiir die Ausbil-
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dung einer besonders festen geschlossenen Oberflache
der fertigen Faserplatten, die beispielsweise auch eine
beachtliche Druckstabilitat verglichen mit der mittleren
Rohdichte der Faserplatten aufweisen kann.

[0018] Wenn die mittlere Rohdichte der Faserplatten
bei dem neuen Verfahren auf 150 bis 350 kg/m3 einge-
stellt wird, kann als Bindemittel ein tbliches Kunstharz
der Holzwerkstoffindustrie verwendet werden. Die Ubli-
chen Kunstharze der Holzwerkstoffindustrie umfassen
dabei Harnstoff-Formaldehyd-, Melamin-Harnstoff-
Formaldehyd-, Melamin-Harnstoff-Phenol-Formalde-
hyd-, Phenol-Harnstoff-Formaldehyd-, Phenol-Formal-
dehyd- und PMDI-Harze.

[0019] Wenn die mittlere Rohdichte der Faserplatten
bei dem neuen Verfahren auf 60 bis 250 kg/m3 eingestellt
wird, kann als Bindemittel ein schaumbildendes Polyu-
rethanbindemittel verwendet werden. In dem daruberlie-
genden Bereich der Rohdichte macht sich der Vorteil der
Ausfullung der Hohlrdume in der Faserplatte zwischen
den einzelnen Fasern durch den Polyurethanschaum
nicht mehr in wirtschaftlich verwertbarer Weise bemerk-
bar. Die besonders leichten Faserplatten im Bereich un-
ter 150 kg/m3 sind aber ohne Verwendung eines
schaumbildenden Bindemittels nicht in brauchbarer
Qualitat herstellbar.

[0020] Als schaumbildendes Polyurethanbindemittel
kann ein sogenanntes Einkomponentensystem zur An-
wendung kommen, welches beispielsweise von der Fir-
ma Bayer entwickelt wurde und grundsatzlich verfligbar
ist. Vorzugsweise wird aber ein leichter beherrschbares
Zweikomponentensystem  eingesetzt, wobei das
schaumbildende Polyurethanbindemittel eine erste,
NCO-Gruppen-aufweisende  Bindemittelkomponente
und eine zweite mindestens ein Polyol aufweisende Bin-
demittelkomponente aufweist.

[0021] Dabei ist es in einer besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform des neuen Verfahrens vorgesehen, die
Fasern vor dem Aufbringen des Bindemittels in minde-
stens zwei Partien aufzuteilen und auf eine erste dieser
Partien nur die erste, die NCO-Gruppen aufweisende
Bindemittelkomponente und auf eine zweite dieser Par-
tien nur die zweite, das Polyol aufweisende Bindemittel-
komponente aufzubringen und die Partien der Fasern
erst unmittelbar vor dem Formen der Fasermatte mitein-
ander zu vermischen. Bis zum Vermischen der Partien
der Fasern sind die beiden Bindemittelkomponenten so
vollstéandig voneinander getrennt. Auch wéahrend des
Vermischens der Partien der Fasern ergibt sich noch kein
nennenswerter Kontakt der beiden Bindemittelkompo-
nenten. Erst beim Formen der Fasermatte stellt sich die-
ser Kontakt an den Kontaktstellen der Fasern ein. Dieser
Kontakt reicht aber immer noch nicht aus, um allein eine
Polyurethanreaktion in nennenswertem Umfang auszu-
I6sen. Erst Uber sehr lange ZeitrAume hinweg bzw. durch
die Warmebehandlung wird der relevante Hauptteil der
Polyurethanreaktion ausgeldst, der dann zur gewiinsch-
ten Bindung der Fasern in den Faserplatten fuhrt. Dabei
ist es Uberraschend, dal? die Polyurethanreaktion letzt-
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lich trotz der mikroskopisch gesehen inhomogenen Ver-
teilung der Bindemittelkomponenten bei der Warmebe-
handlung vollstandig erfolgt. Das heif3t es ist keine merk-
liche Reaktionseinbul3e dadurch festzustellen, daf? beide
Bindemittelkomponenten nicht auf allen Fasern vorlie-
gen. Da gleichzeitig die Reaktivitat des Bindemittels voll
auf die Polyurethanreaktion innerhalb der Fasermatte
konzentriert ist, kann das Bindemittel in relativ geringen
Anteilen bezogen auf die Fasern und die angestrebten
Festigkeiten der Faserplatten eingesetzt werden.
[0022] Beidem neuen Verfahren kann die erste Partie
grundsatzlich 10 bis 90 % und die zweite Partie entspre-
chend 90 bis 10 % der gesamten Fasern enthalten. Es
ist aber durchaus sinnvoll, wenn die erste und die zweite
Partie der Fasern ungeféhr gleich groR3 sind, d. h. bei-
spielsweise jeweils 40 bis 60 % der gesamten Fasern
enthalten.

[0023] Dem steht aber nichtim Wege, daf? auch noch
eine dritte Partie der Fasern vor dem Vermischen einer
anderen Behandlung unterworfen wird. Insbesondere
kann eine dritte Partie der Fasern ohne Bindemittelkom-
ponente belassen werden, bis sie mit den anderen Par-
tien vermischt wird. Dieses Vorgehen ist insbesondere
im Bereich sehr niedriger Bindemittelanteile interessant.
[0024] Das neue Verfahren kann sowohl diskontinu-
ierlich als auch kontinuierlich durchgefiihrt werden, was
bevorzugt ist. Bei kontinuierlicher Verfahrensfiihrung
sind die Heizflachen typischerweise an riickwartig be-
heizten metallenen Endlosbandern vorgesehen.

[0025] Wenn das neue Verfahren unter Verwendung
eines PUR-Bindemittels mit zwei Bindemittelkomponen-
ten kontinuierlich durchgefiihrt wird, kénnen die Partien
dder Fasern nach dem Aufbringen der Bindemittelkom-
ponenten und vor ihrem Mischen getrennt voneinander
zwischengelagert werden. Die Reaktivitat der Bindemit-
telkomponenten nimmtbei getrennter Zwischenlagerung
der Partien der Fasern auch binnen langerer Zeitraume
nicht ab.

[0026] Bei dem neuen Verfahren kann die Warmebe-
handlung so vorgenommen werden, daf? in der Mitte des
Formkorpers eine Temperatur von nur 50 bis 100 °C er-
reichtwird. Das bedeutet, daf3 im Vergleich zu bekannten
Verfahren sehr geringe Temperaturen in der Mitte des
Formkérpers ausreichend sind. Diese resultieren umge-
kehrt in einen hohen Wirkungsgrad der bei der Warme-
behandlung eingesetzten Energie und kurze Zeitrdume,
die fur die Warmebehandlung benétigt werden. Die ge-
ringe Temperaturist bei dem neuen Verfahren zumindest
dann fir das Aushérten des Bindemittelanteils in der Mit-
te des Formkoérpers ausreichend, wenn hochreaktive Po-
lyurethanbindemittel verwendet werden, deren Reaktion
nicht chemisch behindert ist, um eine Vorreaktion zu un-
terdruicken.

[0027] Vorzugsweise sind die Fasern, die beidem neu-
en Verfahren verarbeitet werden, Holzfasern in Form von
Ublichem Defibratorfaserstoff.

[0028] Der Bindemittelanteil kann bei dem neuen Ver-
fahren in weiten Grenzen gewéhlt werden, die durch die
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notwendige Festigkeit der Faserplatten einerseits und
die Wirtschatftlichkeit des Verfahrens angesicht hoher
Bindemittelkosten andererseits gesetzt sind. Die folgen-
den Angaben beziehen sich auf die Verwendung eines
PUR-Bindemittels.

[0029] In einer Ausfiihrungsform des neuen Verfah-
rens wird die mittlere Rohdichte des Formkdrpers auf 60
bis 250 kg pro m3 eingestellt, wobei der Bindemittelanteil
des Formkdrpers auf insgesamt 2,5 bis 5 Gewichts-%
bezogen auf atro Holzfasern eingestellt wird.

[0030] Hierdurch ergeben sich Formkérper, die zum
Teil als reine Warmedammkarper und zu grol3eren Roh-
dichten hin auch als Wandelemente mit hoher Steifigkeit
und hohem Dammpotential verwendbar sind.

[0031] In einer weiteren Ausflihrungsform des neuen
Verfahrens wird die mittlere Rohdichte des Formkdrpers
auf 250 bis 400 kg/m3 eingestellt, wobei der Bindemittel-
anteil des Formkdrpers aufinsgesamt 7 bis 15 Gewichts-
% bezogen auf atro Holzfasern eingestellt wird. Hieraus
ergeben sich beispielsweise extrem feste aber trotzdem
noch sehr leichte Faserplatten mit hohem Schalldam-
mungspotential. Die Faserplatten sind aufgrund ihrer Fe-
stigkeit und die Feuchtebesténdigkeit ihrer Verklebung
auch als Baumaterial verwendbar, wobei besonders ihr
immer noch relativ geringes Gewicht von Vorteil ist.
[0032] Dasneue Verfahren kann auch so durchgefihrt
werden, dafd beim Formen der Vorform aus den Fasern
ein Schichtaufbau mit unterschiedlichen Zusammenset-
zungen und/oder Anteilen des Bindemittels in den ein-
zelnen Schichten eingestellt wird. So kdnnen beispiels-
weise die Bindemittelanteile in den Deckschichten einer
Faserplatte grof3er sein als in der Mittelschicht, um eine
besonders hohe Stabilitat der Deckschichten zu errei-
chen. Es sind aber auch andere Schichtaufbauten zur
Anpassung an bestimmte Anforderungsprofile mit dem
neuen Verfahrenrealisierbar. Dabei versteht es sich, dall
Partien von Fasern, die fur unterschiedliche Schichten
des Schichtaufbaus vorgesehen sind, vor dem Ausbilden
der Fasermatte nicht miteinander vermischt werden,
sondern nur solche Fasern, die fiir jeweils eine Schicht
mit gleichméaRiger Zusammensetzung vorgesehen sind.
[0033] Beidem neuen Verfahren in den Ausfuhrungs-
formen mit dem PUR-Bindemittel aus zwei Bindemittel-
komponenten kann insbesondere durch Variation von
Zusammensetzung und relativem Anteil der das Polyol
aufweisenden Bindemittelkomponente das bekannte
breite Spektrum der Eigenschaften von Polyurethanbin-
dungen ausgenutzt werden. Dabei ist auch eine Verwen-
dung von als Beschleuniger oder Verzégerer wirkenden
Zusatzen zu einer oder beiden der Bindemittelkompo-
nenten moglich. Ebenso kénnen fungizide und/oder her-
bizide Zuséatze fur den herzustellenden Formkorper ver-
wendet werden.

[0034] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert und beschrieben.
Dabei zeigt die

Figur  ein FluBdiagramm zum prinzipiellen Ablauf ei-



9 EP 1110687 B2 10

ner speziellen Ausfiihrungsform des neuen Ver-
fahrens.

[0035] Bevor anhand der Figur auf spezielle Ausfuh-
rungsformen des neuen Verfahrens eingegangen wer-
den soll, bei denen ein PUR-Bindemittel aus verschie-
denen Bindemittelkomponenten zum Einsatz kommt,
sollen die grundsatzlichen Ausfiihrungsformen des neu-
en Verfahrens anhand verschiedener Dichtebereiche er-
lautert werden.

[0036] Im Dichtebereichvon 60 bis 150 kg/m3 ergeben
sich mechanisch stabile Faserplatten unter Verwendung
eines schaumbildenden Bindemittels, d. h. eines Polyu-
rethanbindemittels, welches mindestens zwei Bindemit-
telkomponenten PMDI und Polyol aufweist oder bei dem
es sich um ein Einkomponentensystem handelt. Derar-
tige Faserplatten kdnnen auch als durch Fasern stabili-
sierter Polyurethanschaum angesehen werden. Der Bin-
demittelanteil atro Fasern betréagt mindestens 5 % ist da-
mit absolut gesehen aber immer noch relativ klein.
[0037] Ab einer mittleren Rohdichte von etwa 150
kg/m3 sind weniger Hohlraume zwischen den Fasern vor-
handen, so dal} der Bindemittelanteil, bei Verwendung
eines schaumbildenden Polyurethanbindemittels unter 5
% atro Fasern reduziert werden kann. Wenn die Stabili-
taten nicht im Vordergrund stehen, kénnen Bindemittel-
anteile bis hinab in den Bereich oberhalb 1 % ausreichen.
Dabei verstehen sich alle Prozentangaben wie ublich als
Gewichts-%-Angaben.

[0038] Ab mittleren Rohdichten um 150 bis 200 kg/m3
kdnnen auch nichtschaumbildende Bindemittel, d. h. Gb-
liche Kunstharze der Holzwerkstoffindustrie, Verwen-
dung finden. Bei geringeren Rohdichten in diesem Be-
reich sollte aber der Bindemittelanteil auch flr geringere
Festigkeiten oberhalb 5 % gewahlt werden, und fiir ho-
here Festigkeiten sind 7 bis 15 % Bindemittelanteil an-
zusetzen. Bevorzugt sind statt den relativ briichig aus-
hartendem Harnstoff-Formaldehyd-Harzen Mischsyste-
me mit Zugaben von Melamin und Phenolen. Dabei mus-
sen die Ublichen Abwégungen zwischen dem Preis des
Bindemittels, moglicher Formaldehydabspaltung und
moglichen schadlichen Restphenolen getroffen werden.
[0039] Auch im Bereich mittlerer Rohdichten bis 350
kg/m3 und dartiber kann ein schaumbildendes Bindemit-
tel zur Anwendung kommen, wobei dann auch mit relativ
geringen Bindemittelanteilen hochfeste Faserplatten
herstellbar sind.

[0040] Das in dem FluRdiagramm gemaR der Figur
dargestellte Verfahren zur Herstellung Polyurethan-ge-
bundener Formkdrper geht von Holz 1 aus, das in tbli-
cher Weise zerkleinert und anschlieend in einem Defi-
brator 2 in einzelne Holzfasern 3 aufgeschlossen wird.
Der Strom der Holzfasern 3 wird anschlieRend in einer
Aufteileinrichtung 4 in zwei Partien 5 und 6 aufgeteilt,
wobei die Partien 5 und 6 gleich grof3 sind. Auf die Holz-
fasern 3 der Partie 5 wird in einer Aufbringeinrichtung 7
eine NCO-Gruppen enthaltende Bindemittelkomponente
8, ein sogenanntes PMDI, aufgebracht. Die Formulie-
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rung des PMDI’s 8 entspricht einer solchen, wie sie in
der Holzwerkstoffindustrie Ublicherweise als alleiniges
Bindemittel verwendet wird. Auf die Holzfasern 3 der Par-
tie 6 wird in einer Aufbringeinrichtung 9 eine mindestens
ein Polyol aufweisende Bindemittelkomponente 10 auf-
gebracht. Hier handelt es sich vorzugsweise um eine Mi-
schung eines kurzkettigen mit einem langkettigen Polyol.
Beispielsweise ist eine Mischung aus einem Teil Diethy-
lenglycol und einem Teil Polyetheralkohol der Molmasse
1000 einsetzbar. Beide Aufbringeinrichtungen 7 und 9
arbeiten nach dem Prinzip, da das PMDI 8 bzw. das
Polyol 10 auf die Holzfasern 3 aufgespriht wird. An-
schlieRend werden die Partien 5 und 6 bei Bedarf in ge-
trennten Zwischenspeichern 11 und 12 zwischengela-
gert. Dabei kann es sich um Ubliche Holzfaserbunker
handeln. Eine Zwischenlagerung ist dabei grundsatzlich
optional und muf3 nicht zwingend erfolgen. Sie erlaubt
es jedoch, die weiteren Verfahrensschritte von den bis
hierher beschriebenen Verfahrensschritten zu entkop-
peln, umletztlich einen optimalen Wirkungsgrad des Her-
stellverfahrens zu erreichen. In einer Mischeinrichtung
13 werden die Holzfasern 3 der Partien 5 und 6 mitein-
ander vermischt. Bei geeigneter Zusammenfihrung der
Stoffstrome der Partien 5 und 6 kann die erforderliche
Durchmischung auch durch Walzen eines Streukopfs ei-
ner Streueinrichtung 14 erfolgen. Aus den Holzfasern 3
beider Partien 5 und 6 wird in der Streueinrichtung 14
eine Fasermatte 15 gestreut, die eine Vorform der hier
hergestellten Faserplatten 18 darstellt. Die Fasermatte
15 wird in einer Kalibriereinrichtung 16 kalibriert, bei der
es sich um eine kaltvorverdichtende Vorpresse handelt.
AnschlieRBend erfolgt in einer HeilBpresse 17 eine War-
mebehandlung, aus der die gewlinschte Faserplatte 18
resultiert. Dabei ist die Heipresse 17 nicht so zu verste-
hen, daf} die Fasermatte 15 unbedingt unter Aufbringung
von Druck zusammengepref3t wird. Vielmehr sind die
Platten der Heil3presse 17 distanzgesteuert, um auch
ohne bleibenden Gegendruck der Fasermatte 15 zu Fa-
serplatten 18 mit definierter Dicke zu kommen. Das neue
Verfahren kann sowohl mit einer Bandpresse als
HeilRpresse 17 als auch mit einer diskontinuierlich arbei-
tenden HeilRpresse durchgefiihrt werden. Es kann vor-
teilhaft sein, anstelle von oder alternativ zu heiRen Kon-
taktflachen auch eine HeiBlufterwarmung oder eine
Hochfrequenzerwarmung der kalibrierten Fasermatte 15
vorzusehen. Bei einer Erwérmung Uber heil3e Kontakt-
flachen ist es vorteilhaft, die Oberflachen der Fasermatte
15 mit Wasser zu bespriihen, so daf? das an den heiRen
Kontaktflachen verdampfende Wasser Warme auch in
das Innere der Fasermatte 15 ubertragt. Dies ist beson-
ders vorteilhaft, wenn die Fasermatte 15 sehr dick ist, d.
h. mehr als 40 mm dick.

[0041] Im folgenden werden jetzt einzelne konkrete
Ausfiihrungsbeispiele fur die Herstellung von Faserplat-
ten 18 nach dem in der Figur skizzierten Verfahren be-
schrieben. Das neue Verfahren ist grundsatzlich aber
auch zur Herstellung von Spanplatten und anderen Plat-
ten aus anderen Lignocellulose-haltigen oder anderen
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zumindest OH-Gruppen aufweisenden Partikeln an-
wendbar. Diese mussen nicht tatsachlich aus Holz ge-
wonnen sein. Insbesondere kénnen auch andere pflanz-
liche Grundsubstanzen Verwendung finden. Daruberhin-
aus ist es mdoglich, auch Substanzen nicht pflanzlichen
Ursprungs zuzuschlagen, sofern sie bei der Polyurethan-
bindung mit eingebunden werden kdnnen.

[0042] Den folgenden Beispielen ist gemeinsam, daf3
das verwendete PMDI, d. h. die NCO-Gruppen aufwei-
sende Bindemittelkomponente, eine Zusammensetzung
aufwies, wie sie in der Holzwerkstoffindustrie tblich ist.
Die zweite, Polyol aufweisende Bindemittelkomponente
war die ebenfalls bereits oben angesprochene Mischung
von einem Teil Diethylenglycol und einem Teil Polye-
theralkohol der Molmasse 1000. Als Mischeinrichtung 13
kam eine einfache Drehtrommel zur Anwendung. Die
Mischzeit der beiden Partien 5 und 6 betrug dabei 10
Sekunden. Die Temperatur der Kontaktflachen der
HeiRpresse 17 wurde auf 170 °C eingestellt. Alle %-An-
gaben sind in Gewichts-%.

Beispiel 1:

[0043] Das PMDI 8 wurde in einem Anteil von 2,5 %
und das Polyol 10 in einem Anteil von 1 % bezogen auf
atro Holzfasern 3 eingesetzt. Nach 240 sek. Verweildau-
er der Fasermatte 15 in der Heil3presse 17 wurde eine
100 mm dicke Faserplatte 18 entnommen. Die mittlere
Rohdichte dieser Faserplatte 18 betrug 80 kg/m3. Trotz
der sehr geringen Verdichtung der Holzfasern in dieser
Faserplatte war die Faserplatte fir einen Dammstoff voll-
kommen ausreichend formstabil und handhabbar.

Beispiel 2:

[0044] Die Bindemittelanteile entsprachen dem Bei-
spiel 1. Nach 300 sek. Verweildauer der Fasermatte 15
inder Heil3presse 17 wurde eine 50 mm dicke Faserplatte
18 entnommen. Die mittlere Rohdichte betrug 170 kg/m3.
Die Biegefestigkeit der Faserplatte 18 lag bei 0,3 N/mm2,
Die Druckspannung bei 10 % Stauchung lag bei 0,18
N/m?2,

[0045] Die obigen Festigkeitswerte lassen eindeutig
darauf schlieBen, daR die Reaktivitat beider Bindemittel-
komponenten 8 und 10 fur die Bindung der Holzfasern
in der Faserplatte 18 voll ausnutzbar ist. Gleichzeitig ist
festzustellen, daf3 trotz der Einbringung der beiden Bin-
demittelkomponenten 8 und 10 uber unterschiedliche
Partien 5 und 6 der Holzfasern 3 die Polyurethanreaktion
bei der erh6hten Temperatur in der HeiBpresse 17 offen-
sichtlich nicht behindert wird, was als durchaus tberra-
schend angesehen werden muf3.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0046]

1- Holz
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2- Defibrator

3- Fasern

4 - Aufteileinrichtung

5- Partie

6 - Partie

7- Aufbringeinrichtung

8- Bindemittelkomponente/PMDI

9- Aufbringeinrichtung

10- Bindemittelkomponente/Polyol
11-  Zwischenspeicher

12 -  Zwischenspeicher

13-  Mischeinrichtung

14 - Streueinrichtung

15- Fasermatte

16 -  Kalibriereinrichtung

17 - HeiBpresse

18- Faserplatte

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von leichten Faserplatten
mit einer mittleren Rohdichte von 60 bis 350 kg/m3
auf der Basis von Lignocellulose-haltigen Fasern in
Form von in einem Defibrator in einzelne Holzfasern
aufgeschlossenem Holz und Bindemittel, wobei das
Bindemittel auf die Fasern aufgebracht wird und wo-
bei die Fasern danach zu einer Fasermatte geformt
werden, die kalibriert und einer Warmebehandlung
zum Ausharten des Bindemittels unterzogen wird,
dadurch gekennzeichnet, daR eine Faserfeuchte
der Fasern (3) so eingestellt wird, daR sie beim Ka-
librieren der Fasermatte (15) und bei der Warmebe-
handlung weniger als 20 % betragt, und daf3 die Fa-
sermatte (15) bei der Warmebehandlung zur Wér-
meUbertragung beidseitig mit blatt geschlossenen
Heizflachen kontaktiert wird, wobei die einander ge-
geniiberliegenden Heizflachen zur Einhaltung eines
vorgegebenen Abstands voneinander distanzge-
steuert werden und wobei ein Rohdichteprofil der
Faserplatten (18) so eingestellt wird, dal sich eine
Randiiberhéhung der Rohdichte gegenliber der mitt-
leren Rohdichte der Faserplatten (18) von minde-
stens 20 % ergibt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal3 die Fasermatte (15) vor der Warme-
behandlung mit Wasser oder einer wassrige Lotung
bespriiht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dal? der vorgegebene Abstand der
Heizflache zwischen 20 und 300 mm betragt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dafl das Rohdichteprofil
der Faserplatten (18) so eingestellt wird, daR sich
eine Randuberhéhung der Rohdichte gegenuber der
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mittleren Rohdichte der Faserplatten von minde-
stens 60 % ergibt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, da?  die mittlere Rohdichte
der Faserplatten (18) auf 150 bis 350 kg/m3 einge-
stellt wird, wobei als Bindemittel (8, 10) ein Uibliches
Kunstharz der Holzwerkstoffindustrie aus der Grup-
pe verwendet wird, die UF-, MUF-, MUPF-, PUF-,
PF- und PMDI-Harze umfaft.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, da? die mittlere Rohdichte
der Faserplatten (18) auf 60 bis 250 kg/m3 einge-
stellt wird, wobei als Bindemittel (8, 10) ein schaum-
bildendes PUR-Bindemittel verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dal3 das schaumbildende PUR-Bindemit-
teleine erste, NCO-Gruppen aufweisende Bindemit-
telkomponente (8) und eine zweite mindestens ein
Polyol aufweisende Bindemittelkomponente (9) auf-
weist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-

zeichnet, daR die Fasern vor dem Aufbringen des
Bindemittels (8,9) in mindestens zwei Partien (5,6)
aufgeteilt werden, dal3 auf eine erste (5) dieser Par-
tien nur die erste, die NCO-Gruppen aufweisende
Bindemittelkomponente (8) und auf eine zweite (6)
dieser Partien nur die zweite, das Polyol aufweisen-
de Bindemittelkomponente (9) aufgebracht wird und
daR die Partien (5, 6) der Fasern (3) vor dem Formen
der Fasermatte (15) miteinander vermischt werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die erste Partie (5) 10 bis 90 % und
die zweite Partie (6) 90 bis 10 % der gesamten Fa-
sern (3) enthalt.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dal3 die erste Partie (5) 40 bis 60 % und
die zweite Partie (6) 60 bis 40 % der gesamten Fa-
sern (3) enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, da auf eine dritte Partie
der Fasern (3) keine Bindemittelkomponente vor
dem Vermischen aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dal das Verfahren konti-
nuierlich durchgefuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, da die Warmebehand-
lung bis zum Erreichen einer Temperatur von 50 bis
100 °C in der Mitte der Fasermatte (15) vorgenom-
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men wird.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-

durch gekennzeichnet, da? beim Formen der Fa-
sermatte (15) aus den Fasern (3) ein Schichtaufbau
mit unterschiedlichen Zusammensetzungen und/
oder Anteilen des Bindemittels in den einzelnen
Schichten eingestellt wird.

Claims

A method of producing light weight fibre boards hav-
ing an average bulk density of 30 to 350 kg/m3 based
on lingo cellulose containing fibres in the form of
wood decomposed into single wood fibres in a defi-
brator, and binder, the binder being applied to the
fibres and the fibres being then formed into a fibre
mat which is calibrated and subjected to a heat treat-
ment for curing the binder, characterized in that a
moisture content of the fibres (3) is adjusted in such
away thatitis below 20 % during calibrating the fibre
mat (15) and during the heat treatment, and that the
fibre mat (15) is contacted on both sides with smooth-
ly closed heating surfaces for heat transfer during
the heat treatment, the heating surfaces opposing
each other being distance controlled to keep a pre-
determined distance, and the bulk density profile of
the fibre boards (18) being adjusted in such a way
that an increase of the bulk density at the boundary
of the bulk density profile amounts to at least 20 %
with regard to the average bulk density of the fibre
boards (18).

The method of claim 1, characterized in that water
or an aqueous solution is sprayed onto the fibre mat
(15) prior to the heat treatment.

The method of claim 1 or 2, characterized in that
the predetermined distance of the heating surfaces
is between 20 and 300 mm.

The method according to any of the claims 1 to 3,
characterized in that the bulk density profile of the
fibre boards (18) is adjusted in such a way that an
increase of the bulk density at the boundary of the
bulk density profile amounts to at least 60 % with
regard to the average bulk density of the fibre boards.

The method according to any of the claims 1 to 4,
characterized in that the average bulk density of
the fibre boards (18) is adjusted to 150 to 350 kg/m3,
the binder (8, 10) being an usual artificial resin used
in wood particle material industry and being selected
from the group including UF, MUF, MUPF, PUF, PF
and PMDI resins.

The method according to any of the claims 1 to 4,



10.

11.

12.

13.

14.

15 EP 1110687 B2 16

characterized in that the average bulk density of
the fibre boards (18) is adjusted to 60 to 250 kg/m3,
a foam forming PUR binder being used as the binder
(8, 10).

The method of claim 6, characterized in that the
foam forming PUR binder comprises a first binder
component (8) having NCO groups and a second
binder component (9) comprising at least one polyol.

The method of claim 7, characterized in that the
fibres are divided up into at least two parts (5, 6) prior
to applying the binder (8, 9), that only the first binder
component (8) comprising the NCO groups is ap-
plied to the first (5) of these parts, and that only the
second binder component (9) comprising the polyol
is applied to the second (6) of these parts, and that
the parts (5, 6) of the fibres (3) are mixed prior to
forming the fibre mat (15).

The method of claim 8, characterized in that the
first part (5) comprises 10 to 90 %, and the second
part (6) comprises 90 to 10 % of the total fibres (3).

The method of claim 9, characterized in that the
first part (5) comprises 40 to 60 %, and the second
part (6) comprises 60 to 40 % of the total fibres (3).

The method according to any of the claims 8 to 10,
characterized in that no binder component is ap-
plied to a third part of the fibres (3) prior to mixing.

The method according to any of the claims 1 to 11,
characterized in that the method is carried out con-
tinuously.

The method according to any of the claims 1 to 12,
characterized in that the heat treatment is carried
out until a temperature of 50 to 100°C is reached in
the middle of the fibre mat (15).

The method of any of the claims 1 to 3, character-
ized in that, in forming the fibre mat (15) of the fibres
(3), a layer arrangement with different compositions
and/or concentrations of the binder within the single
layers is formed.

Revendications

Procédé de fabrication de panneaux de fibres lIégers
d’'une masse volumique apparente médiane de 60
a 350 kg/m3 a base de fibres sous forme de bois
désintégré dans un défibreur en fibres de bois sé-
parées contenant de la lignocellulose, et d’un liant,
le liant étant appliqué sur les fibres et les fibres étant
formées ensuite en un mat de fibres qui est calibré
et soumis a un traitement thermique pour durcir le
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liant, caractérisé en ce qu’ on régle une humidité
des fibres (3) telle que lors du calibrage du mat de
fibres (15) et du traitement thermique elle soit infé-
rieure & 20 %, et en ce que le mat de fibres (15) est
mis en contact, lors du traitement thermique pour le
transfert de chaleur, sur les deux faces avec des
surfaces chauffantes fermées lisses, les surfaces
chauffantes opposées I'une a l'autre étant comman-
dées avec un écartement pour respecter une distan-
ce prédéfinie, et un profil de la masse volumique
apparente des panneaux des fibres (18) étant réglé
de maniere a obtenir une masse volumique appa-
rente sur les bords supérieure d’au moins 20 % a la
masse volumique apparente médiane des panneaux
de fibres (18).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’ on pulvérise de I'eau ou une solution aqueuse
avant le traitement thermique sur le mat de fibres
(15).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que ladistance prédéfinie des surfaces chauf-
fantes est comprise entre 20 et 300 mm.

Procédé selon l'une des revendications 1 & 3, ca-
ractérisé en ce que le profil de masse volumique
apparente des panneaux de fibres (18) est réglé de
maniére a obtenir une masse volumique apparente
supérieure d’au moins 60 % a la masse volumique
apparente médiane des panneaux de fibres.

Procédé selon l'une des revendications 1 & 4, ca-
ractérisé en ce que la masse volumique apparente
médiane des panneaux de fibres (18) est réglée de
150 a 350 kg/m3, une résine synthétique usuelle de
l'industrie des matériaux de bois étant utilisée com-
me liant (8, 10), dans le groupe qui comprend des
résine UF, MUF, MUPF, PUF, PF et PMDI.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que la masse volumique apparente
médiane des panneaux de fibre (18) est réglée de
60 a 250 kg/m3, un liant PUR formant une mousse
étant utilisé comme liant (8, 10).

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce gue le liant PUR formant une mousse contient
un premier composant de liant (8) comportant des
groupes NCO ainsi qu'un deuxiéme composant de
liant (9) comprenant au moins un polyol.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en

ce que les fibres sont divisées en au moins deux
parties (5, 6) avant I'application du liant (8,9), en ce
que sur une premiére (5) de ces parties on n'appli-
que que le premier composant de liant (8) compor-
tant des groupes NCO, et sur une deuxieme (6) de
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ces parties, que le deuxieme composant de liant (9)
comportant le polyol, et en ce que les parties (5, 6)
des fibres (3) sont mélangées entre elles avant le
formage du mat de fibres (15).

Procédé selon la revendication 8, caractérisé en
ce que la premiere partie (5) contient de 10 a 90 %
et la deuxieme partie (6) de 90 & 10 % des fibres (3)
totales.

Procédé selon la revendication 9, caractérisé en
ce que la premiere partie (5) contient de 40 a 60 %
et la deuxiéme partie (6) de 60 a 40 % des fibres (3)
totales.

Procédé selon 'une des revendications 8 a 10, ca-
ractérisé en ce que sur une troisieme partie des
fibres (3) on n'applique aucun composant du liant
avant le mélange.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 11, ca-
ractérisé en ce que le procédé est mis en oeuvre
de facon continue.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 12, ca-
ractérisé ence que letraitementthermique estexé-
Cuté jusqu’a ce que soit atteinte une température de
50 a 100 °C au milieu du mat de fibre (15).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 13, ca-
ractérisé ence que lorsduformage dumatde fibres
(15) a partir des fibres (3), on régle une constitution
en couches avec différentes compositions et / ou
proportions du liant dans les différentes couches.
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