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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum konti-
nuierlichen Herstellen von Holzwerkstoffplatten nach
dem Oberbegriff des Anspruches 1 und eine Anlage zur
Durchfiuihrung des Verfahrens nach Anspruch 17.
[0002] Ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung
von Holzwerkstoffplatten, insbesondere von Platten mit
geschlossener Plattenoberflache auf beiden Seiten im
Dickenbereich von 1,5 - 6 mm im Trockenverfahren ist
z.B. aus der WO 99/24233 bekannt. Dazu wird eine aus
einer Streustation gebildete Matte nach der Vorpressung
und der Mattenbesdumung auf der Mattenoberseite mit
Wasser bespriht. Haufig wird auch das Formband, auf
das die Matte gestreut, mit Wasser bespruht. Die ligno-
zellulose Partikel haben eine Feuchte unter 15 %, in der
Regel betragt die Feuchte der Matte um die 9 %. Eine
héhere Feuchte kann nicht eingestellt werden, da es
sonst in der Heil3presse zu Platzern kommt. Die Platzer
werden durch einen hohen Dampfdruck verursacht, wel-
cher wiederum seine Ursache in der hohen Feuchte hat.
Bei einer hoheren Feuchte als 15 % musste ein Sieb in
der HeiRpresse zum Entdampfen verwendet werden.
Der damit verbundene Siebabdruck ist jedoch stérend
und muf abgeschliffen werden.

[0003] Durchdie Besprihung wird erreicht, dassin der
Heil3presse eine geschlossene Plattenoberflache hoher
Dichte ausgebildet wird, wobei das Dichtemaximum na-
he der Plattenoberflache liegt. Das auf der Matte befind-
liche Wasser wird zum Teil von den lignozellulose Parti-
keln, welche sich in der &uRersten Plattenschicht befin-
den, aufgenommen. Die gebundene Feuchte dieser Par-
tikel erhdht sich. Durch die Feuchteerh6hung werden die
Partikel beim HeiBpressen nach der Erwdrmung auf
knapp uber 100 °C sehr weich und flieBen unter dem
spezifischen Druck.

[0004] Damit die lignozellulose Partikel nicht am be-
sprithten Formband kleben bleiben, wird dem Spriihwas-
ser Trennmittel zugegeben oder das Trennmittel wird di-
rekt auf das Formband gespriht. Durch das Trennmittel
ist es mdglich eine gréRere Menge an Wasser auf das
Formband zu sprihen, ohne dass die Partikel am Form-
band kleben bleiben. Die Kosten des Trennmittels pro
m?2 produzierte Platte sind erheblich. Die Bespriihungs-
menge, die vom Formband durch die auf dem Formband
aufliegenden Partikel aufgenommen wird, ist aber be-
grenzt. Das Wasser muf3 entgegen der Schwerkraft tiber
Kapillarkréfte in die Matte gesogen werden. Diese unter-
schiedliche Auftragsmenge oben und unten fiihrt haufig
dazu, dass die Platten sich nach dem Verlassen der
HeiBpresse krimmen. Um diese Krummung zu vermei-
den, mul3 dann auf die obere Mattenoberflache weniger
aufgespruht werden. Bisher ist es daher nicht gelungen,
Platten mit vergleichbar geschlossener Plattenoberfla-
che wie im Halbtrocken- und Nassverfahren im Trocken-
verfahren herzustellen. Die Platten miissen haufig nach-
geschliffen werden, um die Presshaut zu entfernen. Da-
bei muf3 soviel von der Platte abgeschliffen werden, dass
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das Dichtemaximum nahe der Oberflache liegt. Das
Schleifen verursacht zum einen sehr hohe Betriebsko-
sten und zum anderen muf wesentlich mehr Material zur
Produktion der gleichen Platte eingesetzt werden.
[0005] DerKlebstoffverbrauch beim Trockenverfahren
ist wesentlich héher als im Halbtrocken- und Nassver-
fahren, da die Wasserstoffbriickenbindungen im Trok-
kenverfahren nichtin der gleichen Weise genutzt werden
kénnen. Die Kochertemperatur betragt in den heutigen
Anlagen unter 190° C (12 bar Dampfdruck), um zu ver-
meiden, dafd die Platten eine dunkle Farbe aufweisen.
[0006] Im Fall der Herstellung von Faserplatten mit ei-
ner Feuchte Uber 15 % und maximal 35 % - dem soge-
nannten Halbtrockenverfahren - wird die Matte auf einem
Siebband in die Presse eingefiihrt. Die obere Mattenseite
und zum Teil auch das Sieb wird zusétzlich noch mit Was-
ser bespriht, um eine geschlossene Plattenoberflache
zu erhalten. Ungeschliffene Faserplatten mit Dichten
tiber 800 kg/m3 und Dicken unter 6 mm aus dem Halb-
trocken- und dem Nassverfahren kdnnen auf der Plat-
tenoberseite direkt lackiert werden, ohne dass eine sehr
hohe Lackmenge pro m2 Platte notwendig ist. Die Ursa-
che firden geringen Lackverbrauch liegtin der geschlos-
senen Plattenoberflache. Durch die geschlossene Plat-
tenoberflache wird auch die Verlaufeigenschaft des Lak-
kes auf der Plattenoberflache verbessert. Platten aus
dem Halbtrockenund dem Nassverfahren kdnnen jedoch
nur in einer Dicke bis 6 mm maximal hergestellt werden
und zeichnen sich neben der geschlossenen Oberflache
durch einen sehr niedrigen Klebstoffverbrauch aus.
[0007] Die Aufgabe vorliegender Erfindung ist nun, ein
Verfahren anzugeben und eine Anlage zu schaffen, mit
dem Holzwerkstoffplatten mit geschlossener Oberflache
im Trockenverfahren produzierbar sind und mit diesem
Verfahren das Halbtrocken- und das Nassverfahren der
Faserplattenherstellung durch ein umweltfreundlicheres
und kostenginstigeres Trockenverfahren zu ersetzen
ist.

[0008] Die Losung dieser Aufgabe fur das Verfahren
bestehtdarin, daR3 die Holzschnitzel bei einer Temperatur
im kocher zwischen 190-230° (und einem Dampfdruck)
Uber 12 bar, vorzugsweise bei 16 bar, bei einer Verweil-
zeit von gréRBer 3 Minuten gekocht, die Fasern werden
mit einem aus Uberwiegend phenolische Komponenten
enthaltenden Klebstoff in einem Blasrohr und/oder in ei-
nem Mischer beleimt, wobei die Dosierung unter 5%
Festharz bezogen atro Holz betragt, die gestreute Matte
mit einer Feuchte < 15% wird unmittelbar vor der konti-
nuierlich arbeitenden Presse durch Wasserbesprihung
von 5 bis 80 g/m?2 auf die Mattenoberseite und durch
Dampf in entsprechender Menge auf die Mattenuntersei-
te befeuchtet und die so aufbereitete Matte wird in die
kontinuierlich arbeitende Presse eingefuhrt und am An-
fang mit maximalem spezifischen Druck von 2,5 N/mm?2
bis 5,5 N/mm?2 verdichtet und zu einer Faserplatte mit
beidseitig geschlossenen Oberflachen ausgehéartet.
[0009] Die Lésung fur eine Anlage gemall dem Ver-
fahren zeichnet sich durch folgende in Arbeitsrichtung



3 EP 1323509 B1 4

angeordnete Kombination aus: ein Hackschnitzelkocher,
eine Beleimeinrichtung aus Blasrohr und/oder Mischer,
eine Formband-Wasserspriheinrichtung, eine Streuma-
schine zur Bildung einer Matte auf einem kontinuierlich
bewegten Formband, eine Wasserspriheinrichtung zur
Befeuchtung der Mattenoberseite, gegebenenfalls eine
Vorverdichtung- und Vorwéarmeinrichtung, eine Bedamp-
fungsvorrichtung mit oder ohne Siebband fir die Matten-
oberseite, eine Bedampfungsvorrichtung fur die Matten-
unterseite, wobei durch ein als Mattenzufuhrbahn um-
laufendes Siebband bedampft wird und eine kontinuier-
lich arbeitende Presse.

[0010] Es hat sich nun Uberraschenderweise heraus-
gestellt, dass durch eine gezielte Vorbehandlung der
Hackschnitzel in Kombination mit einer Wasserbespri-
hung und Dampfbefeuchtung der Matte sowie dem
PreRRdruck in einer kontinuierlich arbeitenden Presse
Platten mit beidseitig geschlossenen Oberflachen und
geringem Klebstoffverbrauch produzierbar sind.

[0011] Das Verfahren muRR dabei so ausgefuhrt wer-
den, daR die Hackschnitzel bei hoher Temperatur im Ko-
cher (190 bis 230 °C, Dampfdruck 12 bis 16 bar) und
langen Verweilzeiten (gréRer 3 Minuten) thermisch vor-
behandelt werden, so dal3 aus den Hemizellulosen ver-
klebbare Substanzen entstehen, das Lignin auf der Fa-
seroberflache aktiviert wird und ein sehr gut aufgeschlos-
sener Faserstoff ohne einen grof3en Anteil grober Faser-
biindel entsteht. Durch diese Vorbehandlung entstehen
dunkle Fasern und damit unabhangig von der Verwen-
dung eines dunklen Klebstoffes dunkle Platten. Die
Hackschnitzel werden in dem Kocher bevorzugt bei 200
bis 210 °C 4 Minuten gedampft. Durch diese Kombination
werden zum einen geniigend verklebbare Substanzen
gebildet und das Lignin wird aktiviert und zum anderen
wird die Festigkeit der Faser nicht zu stark vermindert.
Die Zugabe von Séaure in den Kocher zur Oberflachen-
aktivierung der Fasern hat sich als férderlich fiir die Ver-
klebung herausgestellt. Nach der Zerfaserung im Refiner
werden die Holzpartikel im Blasrohr beleimt und auf
Feuchte unter 15 % getrocknet. Als besonders giinstig
hinsichtlich des Klebstoffverbrauches hat sich eine Kom-
bination von Blasrohrbeleimung und Mischerbeleimung
herausgestellt. In der Blasrohrbeleimung und/oder im Mi-
scher kann Formaldehyd - ein Vernetzer - den Holzpar-
tikeln zugegeben werden, welches mit den gebildeten
verklebbaren Substanzen Reaktionen eingeht und damit
auch zur Klebstoffreduktion beitragt. Uberraschender-
weise hat sich nun erwiesen, dass bei einer Beleimung
der so hergestellten Fasern mit Phenol-Kondensations-
klebstoff eine besonders niedrige Dosierung méglich ist.
Durch die obigen MaBnahmen ist es somit gelungen die
Dosierung von Kondensationsklebstoffen, die ublicher-
weise Uber 10 % Festharz bezogen auf atro Faserstoff
betrégt, auf unter 5 % zu verringern.

[0012] Es hatsich als weiterer Vorteil der hdheren Ko-
chertemperatur erwiesen, dass die so hergestellten Fa-
sern eher bei der Hei3pressung zu einer geschlossenen
Plattenoberflache fiihren als Fasern, die bei niedriger

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Temperatur gekocht werden, sofern die Fasern vor der
HeiRpressung ausreichend befeuchtet werden. Die Be-
feuchtung wird gemaf der Erfindung auf der Mattenober-
seite mit einer Wasserbespriihung und auf der Unterseite
mit einer Dampfbefeuchtung durchgefuhrt. Die erreich-
ten geschlossenen Oberflachen wird auf die Kombinati-
on von sehr gut aufgeschlossenem Faserstoff und der
Befeuchtung zurtickgefiihrt. Der Faserstoff enthalt kaum
Faserbiindel. Faserbiindel weisen eine hohere Steifheit
auf als einzelne Fasern. Sie kdnnen sich nicht so gut in
einzelne Hohlrdume schmiegen wie einzelne Fasern.
Durch die Vorbehandlung bei hoher Temperatur wird
auch die Steifigkeit der einzelnen Fasern herabgesetzt,
so dass sich die einzelne Faser bei der Hei3pressung
leichter erweichen l&asst.

[0013] Die Matte wird auf der Unterseite mit einem ge-
zielten flachigen Einleiten von Dampf unmittelbar vor der
HeiRpresse befeuchtet. Der Dampf sollte einen Druck
von 1,01 bis 1,3 bar (absolut) vorzugsweise 1,01 bar auf-
weisen und méglichst gesattigt bzw. wenig Uberhitzt sein.
Der Dampfdruck darf nicht zu grof3 sein, da sonst die
Matte durch den Dampf vom Siebband abhebt. Die ein-
geleitete Menge an Dampf wird gemessen und geregelt.
Durch die Kondensation des Dampfes wird die Matten-
feuchte um ca. 5 % - je nach Ausgangsfeuchte der Matte
und der Mattentemperatur - erhdht. Soll, beispielsweise
eine 3 mm dicke Faserplatte mit einer Dichte von 1000
kg/m3 hergestellt werden, kann die Mattenoberseite mit
20 g/m2 Wasser bespriiht werden und die gleiche Feuch-
temenge wird auf der Unterseite mit dem Einleiten von
20 g/m2 Dampf zugefiihrt. 400 g Holz werden durch den
Dampf befeuchtet und von 35 °C auf knapp 100 °C er-
warmt. Etwa 13 % der gesamten Mattendicke werden
also vom Dampf befeuchtet. Das heil3t, dass die Feuchte
noch auf den &uf3eren Bereich der Matte beschrankt
bleibt. Um eine Krimmung zu vermeiden, kann die
Dampfmenge etwas erhéht werden gegenuber der be-
spriihten Wassermenge. Durch die hohe Temperatur der
Holzpartikel wird das kondensierte Wasser extrem
schnell vom Holz aufgenommen, so dass auch auf der
Unterseite eine nahezu ahnlich geschlossene Oberfla-
che entsteht wie auf der Oberseite, das Dichtemaximum
ist ebenfalls erhéht und das Dichtemaximum liegt néher
an der Plattenoberflache.

[0014] Im Zuge des erfindungsgemafRen Verfahrens
muf3 auf eine héhere beleimte Feuchte als im herkdmm-
lichen Trockenverfahren - bevorzugt 12 bis 14 % - ge-
trocknet werden. Durch die hdhere Feuchte sind die Fa-
sern wahrend der Heil3pressung weniger steif, wodurch
die Kontaktflache der Fasern untereinander gréf3er wird.
Die grofRere Kontaktflache ist wichtig, um eine Klebever-
bindung Uber der aktivierten Faseroberflache zu erhalten
und fordert auch die Ausbildung von Wasserstoffbrik-
kenbindungen. Die Presszeit mufd gegentiber dem her-
kémmlichen Trockenverfahren um mindestens 15 % auf-
grund der langeren Aushértezeit des Klebstoffes, der
zeitaufwendigen Aktivierung der verklebbaren Substan-
zen und der langeren Entdampfung verlangert werden.
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Um eine grof3e Verlangerung der Presszeit zu vermei-
den, hat sich eine hohe Heizplattentemperatur zu Beginn
der HeilRpressung als glnstig erwiesen. Bei der
HeiRpressung mul3 beachtet werden, dass der maximale
spezifische Druck tiber 2,5 N/mm2 bevorzugt 5 N/mm?2
maoglichst schnell nach Mattenkontakt mit dem Stahlband
der HeiBpresse auf die Matte aufgebracht wird. Dadurch
wird erreicht, dass die Fasern der Mattenoberflache wéh-
rend des Durchlaufens eines optimalen Erweichungszu-
standes verdichtet werden, wodurch eine geschlossene
Plattenoberflache entsteht.

[0015] Durchdenhohen spezifischen Druck zu Beginn
der HeiRpressung von 2,5 bis 5 N/mm2 und durch die
Befeuchtung eine sehr geschlossene Plattenoberflache
erreicht. Zusatzlich wird das Dichtemaximum durch die
Befeuchtung um bis zu 150 kg/m3 erh6ht und das Dich-
temaximum liegt ndher der Plattenoberflache (geringere
Presshaut). Durch das erhdhte Dichtemaximum werden
die Biegeeigenschaften der Platte verbessert. Durch die
Bespruhung wird weiterhin bewirkt, dass die Presszeit
aufgrund des Dampfsto3effektes um 2 - 10 % verkiirzt
wird. Ebenso wird durch die Besprithung das Stahlband
sauber gehalten. Zusammenfassend lassen sich 5 Ef-
fekte nachweisen:

» Partikel an der Oberflache mehr plastifiziert und zer-
flossen

» Dichtemaximum ist groR3er

» Dichtemaximum liegt ndher an der Plattenoberfl&-
che

*  Presszeit wird verkirzt

»  Stahlband wird eher sauber

[0016] Der Dampf wird durch ein Siebband, welches
aus einem dampfbesténdigem Material wie zum Beispiel
dampfbestandigem Kunststoff bestehen sollte, aus ei-
nem Dampfkasten in die Matte geleitet. Dabei sollte das
Ubergabeband in die Presse als Siebband ausgefiihrt
werden. Auf diesem Ubergabeband wird die Matte in die
Presse transportiert.

[0017] Durch dieses Verfahren kdnnen nun Platten mit
sehr gut geschlossener Oberflache auf der Oberseite
und gut geschlossener Oberflache auf der Unterseite
produziert werden. Es ist es mdglich, Platten zu produ-
zieren, ohne dass Trennmittel auf das Formband aufge-
tragen wird, was die Produktionskosten der Anlage er-
heblich vermindert. Die Platten kénnen sogar auf beiden
Seiten direkt lackiert werden, ohne sie vorher schleifen
zu mussen.

[0018] Es ist auch eine Kombination von Bespriihen
und nachgeschaltetem Befeuchten mit Dampf auf der
Mattenoberseite und Mattenunterseite mdglich. Bei-
spielsweise kann die Erfindung so ausgefiihrt werden,
dass auf der Oberseite 20 g/m2 Wasser gespriiht und 15
g/m2 Dampf eingeleitet wird und auf der Unterseite 5 g/m2
Wasser auf das Formband gespriiht und 30 g/m2 Dampf
eingeleitet wird. Je mehr mit dem Dampf befeuchtet und
vorgewarmtwird, desto stéarker kann die Pressgeschwin-
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digkeit erhdht werden. Je nach Anforderung an die Ober-
flache muR also fur jedes Plattensortiment ein optimaler
Kompromiss zwischen Befeuchtung durch Bespriihen
und durch Dampfeinleitung gefunden werden. Zusatzlich
kann die HeilBpresse so ausgefiihrt werden, dass die
Pressplattentemperatur fir die obere und untere Heiz-
platte unterschiedlich eingestellt werden kann, wodurch
bei ausschlieRlicher Dampfbefeuchtung von unten und
einseitiger Bespruhung von oben eine gleichméaRige
Durchwéarmung durch eine hohere obere Pressplatten-
temperatur erreicht werden kann.

[0019] Es hat sich nun tiberraschender Weise heraus-
gestellt, dass die Holzpartikel bzw. die Fasern nicht an
dem Kunststoffsiebband kleben bleiben. Bei der Ausfiuh-
rung der Anlage wurde das Siebband unmittelbar vor
dem Dampfkasten auf iiber 100 °C vorgewarmt, so dass
kein Dampf im Siebband kondensiert. Wahrscheinlich
wird durch die Erwarmung des Siebbandes und das
Durchblasen des Dampfes ein Verkleben der Holzparti-
kel mit dem Siebband vermieden.

[0020] In der Zeichnung ist die Anlage zur Durchfih-
rung des Verfahrens in Seitenansicht dargestellt. Ein
Vorteil hinsichtlich der Anlage besteht darin, die Pres-
slange auf unter 15 m zu begrenzen. Durch die Verwen-
dung einer sehr kurzen kontinuierliche Presse 5 unter 15
m Lange ist aufgrund der geringen Vorschubgeschwin-
digkeit unter 200 mm/s bei Platten 10 dicker als 10 mm
und des Verzichts auf eine Breitenverstellung keine Vor-
presse ublicher Art notwendig. Statt dessen wird bei der
Produktion von Faserplatten 11 mit der Befeuchtungs-
apparatur 1, 3, 4 und 10 sehr leicht vorverdichtet und
auch die obere Mattenhalfte befeuchtet. Die Vorverdich-
tung sollte bei Fasern auf etwa eine Dichte von 70 kg/m3,
also etwa 30 % der urspruinglichen Schitthéhe erfolgen.
Dafir ist nur ein spezifischer Druck von maximal 0,3
N/mm2 notwendig, wodurch die Vorverdichtungs- und
Vorwarmapparatur 4 in kostengunstiger Leichtbauweise
ausgefiihrt werden kann.

[0021] Durch diese MaZnahmen ist es mdglich, zum
einen dinne HDF Platten und andererseits auch dicke
MDF Platten zu produzieren, wobei der Investitionsbe-
trag fur die Anlage im Vergleich zu einer herkdmmlichen
MDF-Anlage mit Vorpresse und Sternwender sehr nied-
rig ist. Der Pressfaktor sehr diinner Platten 11 ist bei lan-
gen Pressen durch die Begrenzung in der Vorschubge-
schwindigkeit deutlich héher als bei kurzen Pressen. Bei
langen kontinuierlich arbeitenden Pressen 6 ist der Vor-
schub durch die Endfertigung und durch die Gefahr von
Ausblasern im Presseneinlauf begrenzt.

[0022] Bei Zugabe des Phenolleims im Blasrohr muf3
beriicksichtigt werden, dass Phenolleim im Gegensatz
zu Aminoplastharzen am Ende des Blasrohrs(nicht dar-
gestellt) kurz vor dem Trockner in das Rohr gediist wer-
den muf3. Der Phenolleim fiihrt zu Anbackungen an der
Innenwand des Blasrohres, die nur mechanisch entfernt
werden kdnnen. Bei Aminoplastleimen werden die An-
backungen durch Hydrolyse mit Zeit wahrend des Be-
triebes abgebaut, ohne dass ein mechanisches Entfer-
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nen notwendig ist. Vorteilhaft fir einen stdrungsfreien
Betrieb hat sich auch erwiesen, dass kurz nach der Do-
sierung eine Weiche eingebaut wird, so dass die Mdg-
lichkeit besteht, ein Rohr zu reinigen und durch das an-
dere den Faserstrom zu fuhren.

[0023] Die so hergestellten dunklen Platten miussen
nach der Heil3pressung thermisch nachbehandelt wer-
den. Insbesondere werden die Platten durch einen War-
mekanal gefuhrt oder in einer beheizten Halle warm ein-
gestapelt. Durch die Warmebehandlung der Faserplat-
ten 11 bei Temperaturen zwischen 110 °C und 200 °C
nach der kontinuierlichen Presse wird die Verklebung der
einzelnen Fasern erhdht, wodurch die Biegeeigenschaf-
ten und die Quellwerte verbessert werden. Zur Durch-
fuhrung der Warmebehandlung werden die Faserplatten
11lwarm eingestapelt oder als Paket durch einen War-
mekanal gezogen.

[0024] Die Vorrichtung zur Dampfeinbringung besteht
jeweils aus einem Dampfkasten 5 und 10, an dem zur
Mattenseite Offnungen, zum Beispiel in Schlitzform, ein-
gebracht sind. Die Dampfkasten 5 und 10 kénnen zur
Kondensatvermeidung zusétzlich beheizt werden oder
es wird ein Kondensatabscheider angeschlossen. Die
Dampfkasten 10 sind in das Siebband 9 direkt vor dem
Einlauf der kontinuierlichen Presse 6 eingebaut. Der
Dampfkasten 10 sollte so dicht wie méglich vor der kon-
tinuierlich arbeitenden Presse 6 installiert werden, um
eine Voraushartung des Klebstoffes zu vermeiden.
Wenn die Befeuchtung auch auf der Oberseite der Matte
8 erfolgen soll, muf3 ein oberer Dampfkasten 5 mit einem
weiteren umlaufendem Siebband verwendet werden.
Wenn zusétzlich noch die Anlage ohne Vorpresse aus-
gefiihrt wird, dann muf3 vor dem Dampfkasten 5 auf einer
kurzen Strecke mit einer Vorverdichtungs- und Vorwér-
meinrichtung 4 vorverdichtet werden. Dazu kann das
Sieb Uber Rollen gefiihrt werden.

Eine typische Anlage mit Streumaschine 2, Vorpresse,
einer kontinuierlich arbeitenden Presse mit einer Lange
gréRer 15 m, Kiihistern-Wender und Abstapelung erfor-
dert hohe Investitionskosten.

Bezugszeichenliste: DP 1272 EP
[0025]

Wasserspriuheinrichtung
Streumaschine
Wasserspruheinrichtung
Vorverdichtungs- und Vorwarmeinrichtung
Bedampfungsvorrichtung
Kontinuierlich arbeitende Presse
Formband

Matte

Siebband
Bedampfungsvorrichtung
Faserplatte
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von Holz-
werkstoffplatten, wie Span- und Faserplatten, insbe-
sondere Faserplatten aus Holz und anderen ligno-
zellulosehaltigen Materialien nach dem Trockenver-
fahren, bei dem aus einer Streustation auf ein sich
kontinuierlich bewegendes Formband eine mit Bin-
demittel versetzte Pressgutmatte gebildet wird, die
nach Einfiihrung zwischen die um einen oberen und
unteren Rahmenteil umlaufend gefuhrten Stahlbén-
der einer kontinuierlich arbeitenden Presse unter
Anwendung von Druck und Warme zu einem Plat-
tenstrang oder einer endlosen Holzwerkstoffplatte
ausgehartet wird, gekennzeichnet durch die Kom-
bination folgender Verfahrensschritte:

die Hackschnitzel werden bei uber 12 bar, vor-
zugsweise bei 16 bar, bei einer Verweilzeit von
mehr als 3 Minuten gekocht,

die Fasern werden mit einem aus Uberwiegend
phenolische Komponenten enthaltenden Kleb-
stoff in einem Blasrohr und/oder in einem Mi-
scher beleimt, wobei die Dosierung unter 5%
Festharz bezogen atro Holz betragt,

die gestreute Matte mit einer Feuchte < 15%
wird unmittelbar vor der kontinuierlich arbeiten-
den Presse durch Wasserbespriihung von 5 bis
80 g/m? auf die Mattenoberseite und durch
Dampf in entsprechender Menge auf die Mat-
tenunterseite befeuchtet und

die so aufbereitete Matte wird in die kontinuier-
lich arbeitende Presse eingefiihrt und am An-
fang mit maximalem spezifischen Druck von 2,5
N/mm?2 bis 5,5 N/mm?2 verdichtet und zu einer
Faserplatte mit beidseitig geschlossenen Ober-
flachen ausgehartet.

Verfahren Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daR die Matte eine Feuchte von 12 bis 14% aufweist.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2, dadurch
gekennzeichnet, da? die Matte an ihrer Oberseite
und oder das Formband mit Wasser bespriht und
anschlieRend von beiden Seiten mit Dampf befeuch-
tet wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dal auf die Oberseite der Matte
20 g/m2 Wasser und auf das Formband 5 g/m2 Was-
ser aufgespriiht wird und auf beide Seiten je 30 g/m?
Dampf in die Matte eingeleitet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daR die
Hackschnitzel im Kocher von 16 bar bis 19 bar in
einem Zeitraum von 4 Minuten gedampft werden.
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Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,dal dasEin-
leiten von Dampf in die Matte mit einem Druck von
1,01 bis 1,3 bar, vorzugsweise 1,01 bar, erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da? der in
die Matte einzuleitenden Dampf mdglichst gesattigt
oder wenig erhitzt ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dal} beim
Kochen der Hackschnitzel Saure in den Kocher zu-
gefiihrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dall  wah-
rend der Beleimung Formaldehyd als Vernetzer den
Holzpartikeln zugegeben wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1bis 9, dadurch gekennzeichnet, dal die Mat-
te an der Oberseite mit 20 g/m2 Wasser bespriiht
und 15 g/m2 Dampf eingeleitet wird und auf der Un-
terseite 5 g/m2 Wasser auf das Formband gespriiht
und 30 g/m2 Dampf in die Matte eingeleitet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, da? das
Siebband vor der Dampfeinleitung auf tiber 100 °C
erwarmt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da  zu-
satzlich die obere dul3ere Mattenschicht gezielt mit
Dampf innerhalb einer leichten Vorverdichtungs-
und Vorwarmeinrichtung befeuchtet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, da? das
Formband mit Wasser und/oder Trennmittel be-
spriht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, da3 als
Klebstoff Phenol-Formaldehyd-Harz mit einer Do-
sierung von 4% Festharz bezogen atro Faserstoff
verwendet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da der
Klebstoff am Ende des Blasrohres kurz vor dem
Trockner zugegeben wird und daf3 Giber eine Weiche
zwei Blasrohre eingesetzt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspri-
che 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dal die
Fertigplatten warm eingestapelt und zusétzlich noch
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bei Uber 60 °C bevorzugt Uiber 100 °C, eingelagert
werden.

Anlage zur Durchfilhrung des Verfahrens nach den
Anspriichen 1 bis 16, in Arbeitsrichtung angeordnet,
umfassend einen Hackschnitzelkocher (nicht darge-
stellt), eine Beleimeinrichtung aus Blasrohr und/oder
Mischer (nicht dargestellt), eine Formband-Wasser-
spriheinrichtung (1), Streumaschine (2) zur Bildung
einer Matte (8) auf einem kontinuierlich bewegten
Formband (7), eine Wasserspruheinrichtung (3) zur
Befeuchtung der Mattenoberseite, gegebenenfalls
eine Vorverdichtungs- und Vorwarmeinrichtung (4),
eine Bedampfungsvorrichtung (5) mit oder ohne
Siebband fur die Mattenoberseite, eine Bedamp-
fungsvorrichtung (10) fiir die Mattenunterseite, wo-
bei durch ein als Mattenzufiihrband umlaufendes
Siebband (9) bedampft wird und eine kontinuierlich
arbeitende Presse (6).

Anlage nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich-
net, da die PreR3lange der kontinuierlich arbeiten-
den Presse (6) geringer als 15 m betragt und die
Anlage ohne Vorpresse ausgefihrt wird.

Anlage nach den Anspriichen 17 und 18, dadurch
gekennzeichnet, dal die Platten (11) nach Verlas-
sen der kontinuierlich arbeitenden Presse (6) mit ei-
ner Prel3lange kleiner 15 m ohne einen Kihlstern-
wender zu durchlaufen abstapelbar sind.

Anlage nach den Anspriichen 17 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, daR eine unterschiedliche
PreRplattentemperatur in der kontinuierlich arbei-
tenden Presse (6) oben und unten eingestellt wird.

Claims

Method for the continuous manufacture of wood ma-
terial boards, such as chip and fibre boards, in par-
ticular fibre boards made of wood and other ligno-
cellulose-containing materials, using the drying
method in which there is formed from a scattering
station onto a continuously moving shaping belt a
pressed material mat which is mixed with binder and
cured, after insertion between the steel strips, which
are guided so asto encircle an upperand lower frame
part, of a continuously operating press and with the
application of pressure and heat, to form a train of
boards or an endless wood material board, charac-
terised by the combination of the following method
steps:

the chips are boiled at above 12 bar, preferably
at 16 bar, for adwell time of more than 3 minutes,
the fibres are glued using an adhesive contain-
ing predominantly phenolic components in a
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blast pipe and/or in a mixer, less than 5 % solid
resin being added based on absolutely dry
wood,

the scattered matis moistened with <15 % mois-
ture immediately before the continuously oper-
ating press by spraying from 5 to 80 g/m? of wa-
ter onto the upper side of the mat and a corre-
sponding amount of steam onto the underside
of the mat, and

the mat thus prepared is introduced into the con-
tinuously operating press and initially compact-
ed with maximum specific pressure of from 2.5
N/mm2 to 5.5 N/mm2 and cured to form a fibre
board having surfaces which are closed on both
sides.

Method according to claim 1, characterised in that
the mat has moisture of from 12 to 14%.

Method according to claims 1 and 2, characterised
in that the mat on its upper side and/or the shaping
belt is sprayed with water and subsequently mois-
tened from both sides with steam.

Method according to any one of claims 1 to 3, char-
acterised in that 20 g/m?2 of water is sprayed onto
the upper side of the mat and 5 g/m?2 of water is
sprayed onto the shaping belt and 30 g/m? of steam
is introduced into the mat on both sides.

Method according to any one of claims 1 to 4, char-
acterised in that the chips are steamed in the boiler
at from 16 bar to 19 bar over a period of 4 minutes.

Method according to one or more of claims 1 to 5,
characterised in that steam is introduced into the
mat at a pressure of from 1.01 to 1.3 bar, preferably
1.01 bar.

Method according to any one of claims 1 to 6, char-
acterised in that the steam to be introduced into
the mat is as saturated as possible or heated to a
low degree.

Method according to any one of claims 1 to 7, char-
acterised in that acid is supplied into the boiler dur-
ing the boiling of the chips.

Method according to any one of claims 1 to 8, char-
acterised in that during the gluing formaldehyde is
added to the wood particles as a crosslinking agent.

Method according to any one of claims 1 to 9, char-
acterised in that the surface of the mat is sprayed
with 20 g/m2 of water and 15 g/mZ of steam is intro-
duced and on the underside 5 g/m2 of water is
sprayed onto the shaping belt and 30 g/m2 of steam
is introduced into the mat.
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Method according to any one of claims 1 to 10, char-
acterised in that the screening belt is heated to
above 100°C prior to the introduction of steam.

Method according to any one of claims 1 to 11, char-
acterised in that, in addition, the upper outer mat
layer is purposefully moistened with steam within a
light precompacting and preheating means.

Method according to any one of claims 1to 12, char-
acterised in that the shaping belt is sprayed with
water and/or release agent.

Method according to any one of claims 1 to 13, char-
acterised in that the adhesive used is phenolic for-
maldehyde resin to which 4 % solid resin is added
based on absolutely dry fibrous material.

Method according to any one of claims 1 to 14, char-
acterised atin that the adhesive is added at the end
of the blast pipe just before the dryer and in that two
blast pipes are inserted via a switch.

Method according to any one of claims 1to 15, char-
acterised in that the finished boards are stacked
warm and additionally stored at above 60 °C, pref-
erably above 100°C.

System for carrying out the method according to
claims 1 to 16, arranged in the working direction,
comprising a chip boiler (not shown), a gluing means
consisting of a blast pipe and/or mixer (not shown),
a shaping beltwater spraying means (1), a scattering
machine (2) for forming a mat (8) on a continuously
moving shaping belt (7), a water spraying means (3)
for moistening the upper side of the mat, optionally
a precompacting and preheating means (4), a mois-
tening device (5) with or without a screening belt for
the upper side of the mat, a moistening device (10)
for the underside of the mat, wherein moistening is
carried out by means of a screening belt (9) which
revolves as a mat supply belt, and a continuously
operating press (6).

Systemaccordingtoclaim17, characterised in that
the press length of the continuously operating press
(6) is less than 15 m and the system is configured
without a prepress.

System according to claims 17 and 18, character-
ised in that the boards (11) can be destacked after
leaving the continuously operating press (6) with a
press length of less than 15 m without passing
through a cooling star turner.

System according to claims 17 to 19, characterised
in that a differing pressed board temperature is set
at the top and bottom of the continuously operating
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press (6).

Revendications

Procédé pour la fabrication en continu de panneaux
de matériau a base de bois, tels que des panneaux
de particules ou de fibres, en particulier des pan-
neaux de fibres & base de bois et d’autres matériaux
contenant de la lignocellulose, selon le procédé a
sec, dans lequel, a partir d’'un poste d’épandage, un
tapis de matériau a presser additionné de liant est
formé sur une bande de formage se déplacant en
continu pour étre durci, aprés avoir été introduit entre
les bandes d’acier d’'une presse fonctionnanten con-
tinu guidées en circulation autour d’une partie de ca-
dre supérieure et d'une autre inférieure, sous I'action
de pression et de chaleur, en un |é de panneau ou
un panneau sans fin de matériau a base de bois,
caractérisé en ce qu’ il combine les étapes de pro-
cédé suivantes :

les copeaux de broyage sont cuits sous plus de
12 bars, de préférence sous 16 bars, pendant
un temps de traitement de plus de 3 minutes,
les fibres sont encollées avec une colle conte-
nant principalement des composants phénoli-
ques dans un tube de soufflage et/ou un mélan-
geur, le dosage étant de moins de 5 % de résine
solide par rapport au bois,

le tapis épandu ayant une humidité < 15 % est
humidifié, immédiatement avant la presse fonc-
tionnanten continu, par projection d’eau araison
de 5 & 80 g/m2 sur la face supérieure du tapis
et par de la vapeur dans une quantité corres-
pondante sur la face inférieure du tapis,

le tapis ainsi préparé estintroduit dans la presse
fonctionnant en continu et compacté en continu
Sous une pression spécifique maximale de 2,5
N/mm2 a5,5 N/mm?2 et durci pour obtenir un pan-
neau de fibres ayant des surfaces fermées des
deux cotés.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le tapis présente une humidité de 12 a 14%.

Procédé selon les revendications 1 et 2, caractérisé
en ce que laface supérieure du tapis et/ou la bande
de formage sont arrosés d’eau puis humidifiés a la
vapeur sur les deux faces.

Procédé selon la revendication 1 a 3, caractérisé
en ce que 20 g/m2 d’eau sont pulvérisés sur la face
supérieure du tapis et 5 g/m? sur la bande de forma-
ge et 30 g/m2 de vapeur sont introduits dans le tapis
sur chaque face.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
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1 a4, caractérisé en ce que les particules hachées
sont exposées a la vapeur dans le cuiseur sous 16
bars a 19 bars pendant une durée de 4 minutes.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1a5, caractérisé ence que lintroductionde vapeur
dans le tapis est effectuée sous une pressionde 1,01
a 1,3 bar, de préférence de 1,01 bar.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que la vapeur a introduire
dans le tapis est aussi saturée que possible ou peu
chauffée.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1a7, caractérisé en ce que lors de la cuisson des
particules hachées, de I'acide est introduit dans le
cuiseur.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1 a 8, caractérisé en ce que pendant I'encollage,
du formaldéhyde est ajouté comme mouillant des
particules de bois.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
149, caractérisé en ce que le tapis est arrosé de
20 g/m2 d’eau sur sa face supérieure et 15 g/m?2 de
vapeur y sont introduits, et sur la face inférieure, 5
g/m2 sont pulvérisés sur la bande de formage et 30
g/m2 de vapeur sont introduit dans le tapis.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1410, caractérisé ence que labande de tamisage
précédant lintroduction de vapeur est chauffée a
plus de 100°C.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1411, caractérisé en ce que la couche supérieure
extérieure du tapis est en outre humidifiée spécifi-
guement dans un dispositif Iéger de précompactage
et de préchauffage.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
13412, caractérisé en ce que la bande de formage
est arrosée avec de I'eau et/ou un agent de démou-
lage.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1413, caractérisé en ce que lacolle estune résine
phénol-formaldéhyde contenant4 % de résine solide
par rapport aux fibres.

Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1 a 14, caractérisé en ce que la colle est ajoutée
a la fin du tube de soufflage, peu avant le séchoir,
et en ce que deux tubes de soufflage sont utilisés
a l'aide d'un aiguillage.
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Procédé selon une ou plusieurs des revendications
1 a 15, caractérisé en ce que les panneaux finis
sont empilés & chaud et maintenus en outre a plus
de 60°C, de préférence plus de 100°C.

Installation pour la mise en oeuvre du procédé selon
les revendications 1 a 16, comprenant, dans le sens
du travail, un cuiseur de particules hachées (non re-
présenté), une installation d’encollage formée d’'un
tube de soufflage et/ou d’un mélangeur (non repré-
sentée), une installation de projection d’eau sur la
bande de formage (1), une machine d’épandage (2)
pour former un tapis (8) sur une bande de formage
(7) avancant en continu, une installation de projec-
tion d’eau (3) pour humidifier la face supérieure du
tapis, éventuellement un dispositif de précompacta-
ge et de préchauffage (4), une installation de projec-
tion de vapeur (5) avec ou sans bande de tamisage
pour la face supérieure du tapis, un dispositif de pro-
jection de vapeur (10) pour laface inférieure du tapis,
une bande de tamisage (9) circulant pour servir de
bande d’arrivée du tapis étant exposée a la vapeur,
et une presse (6) fonctionnant en continu.

Installation selon la revendication 17, caractérisée

en ce que lalongueur de pressage de la presse (6)
fonctionnant en continu est inférieure a 15 m et I'ins-
tallation est construite sans presse de préformage.

Installation selon les revendications 17 et 18, carac-
térisée en ce que les panneaux (11) peuvent étre
empilés aprés leur sortie de la presse (6) fonction-
nant en continu ayant une longueur de pressage in-
férieure a 15 m sans passer dans une roue de re-
froidissement.

Installation selon les revendications 17 & 19, carac-
térisée en ce qu' une température différente des
panneaux de pressage est réglée dans la partie su-
périeure et la partie inférieure de la presse (6) fonc-
tionnant en continu.
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