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Beschrieben wird ein Verfahren zur Aufbereitung von
Faserplattenabfdllen im Trocken- oder NaBverfahren ochne
Refineraggregate, wobei die Zerfaserung nach einer War-
mebehandlung in einem flissigen Medium und an-
schlieBender Druckbehandlung durch Dampfexpansion er-
folgt.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Aufbe-
reitung von Faserplattenabf&llen. Insbesondere betrifft sie ein
verfahren zur Aufbereitung von Faserplattenabfdllen im Trocken-
oder NaBverfahren ohne Refineraggregate.

Bei der Herstellung von Faserplatten mit thermo-mechanischem
AufschluB, nach dem NaB- oder Trockenverfahren, fallen wdhrend der
Herstellung, der Qualit&tskontrolle sowie bei der Endfertigung
(z.B. bei der Zuschnittsédge) erhebliche Mengen an Abfadllen an.
Diese Abfille werden vorwiegend als Brennstoff zur thermischen
bzw. elektrischen Energiegewinnung eingesetzt. Fallweise werden
die Faserplattenabf&lle auch, je nach Anlage und Qualit&étsklasse
der hergestellten Faserplatten, nach entsprechender Zerkleinerung
mit den Hackschnitzeln fiir die Produktion vermischt, aufgeschlos-
sen und dem Produkt wieder zugefiihrt. Diese Beimischung erlaubt
jedoch nur die Herstellung von minderwertigeren Faserplatten.

Bei der Zumischung von Faserplattenabféllen zu den Hack-
schnitzeln fiir die Faserplattenproduktion nach dem Stand der Tech-
nik werden die Abfidlle gemeinsam mit den Holz-Hackschnitzeln in
einem Druckzerfaserer erst thermisch behandelt und anschliefiend in
einem Refiner, mit hohem elektrischen Energieaufwand, zwischen
Mahlscheiben aufgeschlossen. Da die Faserplattenabfille keine
Faserorientierung haben, werden sie bei diesem ProzeB3 groBtenteils
zu Schlamm, O-Fasern bzw. nur zu Fillmaterial bei der spédteren
Faserplattenherstellung zerkleinert. Weiters wird durch den da-
durch entstehenden hohen Schlammanteil der ProzeB-Wasserkreislauf
stark belastet. Durch diese hohere Trockensubstanz-Wasserkreis-
laufbelastung wird auch der Entwasserungseffekt auf der Langsieb-
maschine negativ beeinfluBt, die Langsiebmaschinengeschwindigkeit
muB unter Umstanden dadurch reduziert werden, was in weiterer
Folge zu Kapazit&dtseinbuBen fiihren kann. Der erhdhte Schlamm- bzw.
O-Faseranteil in der Faserplatte kann apch zu erheblichen qualita-
tiven Beeintrichtigungen bei der Faserplattenqualitat, im besonde-
ren bei der Biegefestigkeit, der Wasseraufnahme sowie der Dicken-
quellung, fihren. Bedingt durch diese Auswirkungen werden Faser-
plattenabfdlle in der Regel nicht im Produktionsprozef3 eingesetzt.

Das Ziel der vorliegenden Erfindung ist, die Faserplattenab-
fille so aufzubereiten, daB zu Naturholz annahernd gleichwertige
Fasern entstehen und so wieder anteilig dem ProduktionsprozeB

beigemischt werden kénnen. Weiters sollen negative Beeintrachti-
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gungen bei der Herstellung von Faserplatten vermieden sowie die
Qualitit des Endprodukts verbessert werden. Die fir die Zerfase-
rung der Faserplattenabfélle erforderliche elektrische Energie
soll auf ein Minimum reduziert und gleichzeitig soll entsprechend
wertvolles Rohmaterial (Hackgut) eingespart werden.

Dieses Ziel wird erfindungsgem&B dadurch erreicht, daB8 die
Zerfaserung der zerkleinerten Faserplattenabféalle nach einer
Warmebehandlung in einem fliissigen Medium und anschlieBender
Druckbehandlung durch Dampfexpansion erfolgt. Durch die bei einer
solchen Dampfexpansion erzielte Druckdifferenz werden die Abfédlle
schonend in Einzelfasern zerlegt. Elektrische Energie ist fir die
Zerfaserung nicht erforderlich. Die nach dem beschriebenen Verfah-
ren hergestellten Fasern weisen im Mikroskop eine sehr gleichméaBi-
ge Struktur - &hnlich wie aus Holz hergestellte Fasern - auf,
haben jedoch keine so stark ausgebildeten fibrillierten Faser-
enden. Die Oberfliche der nach wie vor vorhandenen Faserbiindel ist
wesentlich glatter, wie bei reinen Holzfasern. Die Mattenstarke
nach der Langsiebmaschine ist etwa diinner als bei einer reinen
Holzfasermatte.

Vorzugsweise dauert die Warmebehandlung der Faserplattenab-
fille in einem flissigen Medium 10 bis 120 Minuten. Dabei kann als
fliissiges Medium Wasser, organische L&sungsmittel mit entsprechen-
dem Siedepunkt oder wédsserige Ldsungen von organischen LOsungsmit-
teln verwendet werden.

GemdB einer bevorzugten Ausfihrungsform der vorliegenden Er-
findung liegt die Temperatur des flissigen Mediums wdhrend der
warmebehandlung drucklos zwischen 50 und 95°C.

Ginstig ist, wenn zur Warmebehandlung der Faserplattenabfélle
das bei der Faserplattenherstellung anfallende ProzeBwasser ver-
wendet wird. Dadurch kann einerseits der Energieverbrauch auf
einem Minimum gehalten werden, da das ProzeBwasser bereits mit er-
héhter Temperatur vorliegt, andererseits wird auch der Wasser-
verbrauch verringert.

Weiters ist vorzuziehen, wenn die an die Warmebehandlung an-
schlieBende Druckbehandlung bei Driicken von 5 bis 20 bar Sattdampf
erfolgt. Erfahrungsgem&df wird bei einer Expansion von derartigen
Driicken auf den Normaldruck den an die aufgeschlossenen Fasern ge-
stellten Qualitdtsanforderungen am besten entsprochen.

SchlieBlich kénnen die aufgeschlossenen Fasern vor Zumischung
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in den Produktionsstrom mit ProzeBwasser verdiinnt bzw. vor Zu-
mischung in den Produktionsstrom getrocknet werden.

Weiters betrifft die vorliegende Erfindung auch eine Vorrich-
tung zur Durchfiihrung des erfindungsgemédBen Verfahrens, wobei eine
Koch-Transportschnecke (2) uber mechanische Férdereinrichtungen
(5) und gegebenenfalls einem Zwischensilo (6) sowie uber eine ko-
nisch sich verjingende Transportschnecke (7) mit perforiertem
Schneckenrohr mit einem Dampfbehdlter (8) mit Rihrwerk (9) zum
Transport von zerkleinerten Faserplattenabfédllen leitungsm&Big
verbunden ist, wobei der Dampfbehdlter (8) weiters eine vor-
zugsweise verstellbare Expansionsdiise (11) aufweist.

Dabei ist vorzugsweise anschlieBend an den Dampfbehdlter (8)
eine Rohrleitung (12) zu einem Hoch-Konsistenzentstipperaggregat
(13) zur Egalisierung und zum Auflosen von zu groBen Faserbiindeln

vorgesehen.

Beschreibung des Verfahrens:

Die bei der Herstellung von Faserplatten in der Faserplatten-
anlage anfallenden Faserplattenabfdlle, aus den Bereichen der
Qualit&tspriifung, Bruck- und AusschuBplatten, Abfdlle von Zu-
schnittsidgen sowie Riicklieferungen von Verarbeitern, werden in ge-
eigneten Hackmaschinen oder Shredder zu einem gleichmaBigen Granu-
lat zerkleinert und von anhaftendem Staub getrennt. Vorzugsweise
werden fir diesen Vorgang Trommelhacker und Schwingsiebe verwen-
det. Das dadurch erhaltene Granulat soll vorzugsweise ein Format
von iliblichen Holz-Hackschnitzeln haben. Es ist jedoch auch mog-
lich, je nach Art des Abfalls, kleinere und groBere Abf&élle zu
verarbeiten. Die Abfdlle sollen jedoch nicht groéBer sein als etwa
50 x 100 mm, um Probleme bei Férderung und Lagerung zu vermeiden.

7ur weiteren Aufbereitung der Abfélle werden diese dann uber
einen Dosiersilo (1) einer beheizten, mit ProzeBwasser gefiillten
Koch-Transportschnecke (2) zugefihrt. Die Abfidlle werden bei einer
Temperatur von 50 bis 95°C {iber einen Zeitraum von 10 bis 20 Minu-
ten drucklos behandelt. Um den laufenden Wasserverbrauch zu ergan-
zen, ist die Koch-Transportschnecke (2) vorzugsweise mit einer au-
tomatischen Niveauregelung (3) versehen. Die Beheizung der Koch-
schnecke kann iiblicherweise mit ProzeBwasser (4) in einem separa-
ten Kreislauf direkt aus dem Siebschiff der Langsiebmaschine er-

folgen, so daB hierfir keine zusdtzliche Energie erforderlich ist.
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Nach Ablauf der Behandlungszeit werden die vorbehandelten Faser-
plattenabf&lle iliber mechanische Férdereinrichtungeh (5), vorzugs-
weise Schnecken- oder Bandftrderer, zu einem Zwischensilo (6)
transportiert.

von diesem Behialter werden die Faserplattenabfdlle in eine ko-
nisch sich verjingende Transportschnecke (7) dosiert. Das Schnek-
kenrohr dieser Einrichtung ist perforiert und hat zur Ableitung
von UberschuBwasser entsprechende Bohrungen. Der bei der Verdich-
tung in der konischen Transportschnecke entstehende Pfropfen ist
gleichzeitig Abdichtung zu dem anschlieBenden Dampfbeh&lter (8).
In dem Dampfbehdlter in vertikaler oder horizontaler Anordnung
werden die Faserplattenabfdlle bei einem Dampfdruck von 5 bis 20
bar iiber einen Zeitraum von 2 bis 15 min thermisch behandelt. In
dem Dampfbeh&dlter befindet sich ein langsam laufendes Rihrwerk
bzw. bei horizontaler Anordnung eine Transportschnecke (9), um
Verstopfungen und Brickenbildungen zu vermeiden. Im Austritts-
bereich desselben ist in rasch laufender Rotationskdrper (10) zur
Gewahrleistung eines gleichm&Bigen Transportes der Abfdlle zu
einer Expansionsdiise (11) vorgesehen. Die Dise ist zur Anpassung
an Produktions- und Qualitatsbedingungen verstellbar ausgefihrt.
Nachdem bei der vorbeschriebenen Expansion fallweise Faserklumpen
bzw. Faserplattenreststiicke bestehen bleiben kénnen, wird nach der
Expansionsphase das Gemisch uUber eine Rohrleitung (12) einem Hoch-
Konsistenzentstipperaggregat (13) mit offenen Entstipperscheiben
zugefﬁhrt. Die nach der Nachbehandlung anfallenden Fasern werden,
wie bei den herkdmmlichen Herstellungsprozessen von Faserplatten,
entweder verdiinnt oder getrocknet, dem Produktionsstrom beige-
mischt.

Fiir die Herstellung von Hartfaserplatten werden im erfindungs-
gemdBen Verfahren fir die Verarbeitung von aufbereiteten Faser-
plattenabfdllen vorzugsweise 5 bis 30 % der Stoffmasse beige-
mischt. Ublicherweise fallen in einem Faserplattenwerk solche Men-
gen an, daB im Durchschnitt ca. 10 % zudosiert werden. Zu bemerken
ist, daB in diesem Bereich keine Beeintr&chtigungen in den
Qualitidtswerten, entsprechend den DIN-Normen, festzustellen sind.

Bei dem ProzeB zur Herstellung der Faserplatten kénnen alle
iiblichen Additive und Bindemittel ohne Beeintr&dchtigung zum Ein-
satz kommen.

Bei erfindungsgemdfBer Aufbereitung der Faserplattenabfédlle
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kénnen die so erzeugten Fasern in der fertigen Faserplatte nicht
mehr erkannt bzw. festgestellt werden.

Bei der Mahlung der Holzfasern, fur die Herstellung der Faser-
platten, muB gegebenenfalls auf die Faserstruktur der aufgeschlos-

senen Faserplattenabfdlle Riicksicht genommen werden.
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1. Verfahren zur Aufbereitung von Faserplattenabf&llen im Trok-
ken- oder NaBverfahren ohne Refineraggregate, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Zerfaserung der zerkleinerten Faserplattenab-
fille nach einer Wiarmebehandlung in einem fliissigen Medium und
anschlieBender Druckbehandlung durch Dampfexpansion erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die
Wirmebehandlung der Faserplattenabf&lle in einem fliissigen Medium

10 bis 120 Minuten dauert.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die Temperatur des flissigen Mediums wdhrend der Warmebehandlung
drucklos zwischen 50 und 95°C liegt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Warmebehandlung der Faserplattenabfélle das bei
der Faserplattenherstellung anfallende ProzeBwasser verwendet

wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die an die Warmebehandlung anschlieBende Druck-
behandlung bei Driicken von 5 bis 20 bar Sattdampf erfolgt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die aufgeschlossenén Fasern vor Zumischung in den

Produktionsstrom mit ProzeBwasser verdiinnt werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die aufgeschlossenen Fasern vor Zumischung in den

Produktionsstrom getrocknet werden.

8. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der An-
spriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB eine Koch-Transport-
schnecke (2) iiber mechanische Férdereinrichtungen (5) und gegebe-
nenfalls einem Zwischensilo (6) sowie liber eine konisch sich ver-

jingende Transportschnecke (7) mit perforiertem Schneckenrohr
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mit einem Dampfbehdlter (8) mit Rihrwerk (9) zum Transport von
zerkleinerten Faserplattenabf&llen leitungsm&Big verbunden ist,
wobei der Dampfbehdlter (8) weiters eine vorzugsweise verstellbare
Expansionsdiise (11) aufweist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB wei-
ters anschlieBend an den Dampfbeh&dlter (8) eine Rohrleitung (12)
zu einem Hoch-Konsistenzentstipperaggregat (13) zur Egalisierung

und Nachzerkleinerung von zu groBen Faserbiindeln vorgesehen ist.
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