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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Holzfaserstoffs mit den Schritten (a) vorzugsweise
Bereitstellen von Fasermaterial und/oder Verbrennen eines Brennstoffs in einer Feuerung, sodass Abgas entsteht, (b)
Trocknen von Fasermaterial in einem Trockner mittels des Abgases, sodass getrocknetes Fasermaterial und Brüden
entstehen,und (c)AbführenvonBrüden indieUmgebung.DieErfindungbetrifft zudemeinVerfahrenzumHerstelleneiner
Holzwerkstoffplatte, die das erfindungsgemäße Verfahren zum Herstellen des Holzfaserstoffs umfasst.
[0002] GemäßeinemzweitenAspekt betrifft dieErfindungeineHolzfaserstoff-HerstellvorrichtungzumHerstelleneines
Holzfaserstoffs,mit (a) einer Feuerung zumVerbrennen einesBrennstoffs, sodassAbgas entsteht, (b) einemRefiner, der
ausgebildet ist zum Zerfasern von Holzhackschnitzeln, sodass Fasermaterial entsteht, (c) einem in Holzmaterialfluss-
richtung hinter dem Refiner angeordneten Trockner zum Trocknen des Fasermaterials mittels des Abgases, sodass
Brüden entstehen, und (d) einer Abluftanlage zum Abführen von Brüden, die im Trockner beim Trocknen des Faserma-
terials entstehen, in die Umwelt. Die Erfindung betrifft zudem eine Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung, die insbe-
sondere ausgebildet ist zum Herstellen einer mitteldichten oder hochdichten Faserplatte, die eine erfindungsgemäße
Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung umfasst.
[0003] Beim Herstellen von Holzfaserstoff, insbesondere wie in einer bevorzugten Ausführungsform aus einem
Nadelholz, werden beim Trocknen des Fasermaterials volatile organische Substanzen, insbesondere Terpene und
Aldehyde, freigesetzt. Die Emission der volatilen organischen Substanzen in die Umgebung muss begrenzt werden, um
gesetzliche Vorgaben einzuhalten.
[0004] Das Begrenzen der Emission von volatilen organischen Substanzen (englisch: volatile organic compounds,
VOC) erfordert in der Regel den Einsatz von Energie und/oder chemischen Substanzen, was unerwünscht ist. Bei-
spielsweise kann versucht werden, volatile organische SubstanzenmitWasser auszuwaschen. Das funktioniert aber nur
unzureichend, da sichTerpene fast gar nicht inWasser lösen,weshalb zusätzlicheMaßnahmenergriffenwerdenmüssen.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Emission von volatilen organischen Substanzen zu vermindern.
[0006] Die Erfindung löst das Problem durch ein gattungsgemäßes Verfahren, bei dem ein Teil der Brüden in die
Feuerung zugeführt wird, sodass in den rückgeführten Brüden enthaltene volatile organische Substanzen verbrannt
werden. Gemäß einem zweiten Aspekt löst die Erfindung das Problem durch eine gattungsgemäße Holzfaserstoff-
Herstellvorrichtung, die einen Abzweig aufweist, der mit dem Trockner zum Rückführen eines Teils der Brüden in die
Feuerung verbunden ist.
[0007] Vorteilhaft an der Erfindung ist, dass die Menge an volatilen organischen Substanzen, die in die Umgebung
abgegeben wird mit vergleichsweise einfachen technischen Mitteln möglich ist.
[0008] Vorteilhaft ist zudem, dass anhand des Rückführungsanteils an rückgeführten Brüden die Reduktion der
emittierten volatilen organischenSubstanzen beeinflussbar ist. DerRückführungsanteil ist der Anteil inGewichtsprozent,
den der in die Feuerung rückgeführte Brüdenstrom am Gesamt-Brüdenstrom hat, der den Trockner verlässt. Etwaige
Nachteile durch das Rückführen der Brüden können in der Regel auf das notwendige Maß begrenzt werden.
[0009] Vorteilhaft kann zudem sein, dass durch die Reduktion an volatilen organischen Substanzen durch das Rück-
führen in die Feuerungetwaig vorhandene, nachgelagerteProzessschritte zumReinigen derBrüden vor demAbführen in
die Umgebung weniger aufwendig werden. Werden beispielsweise, wie gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
vorgesehen, volatile organische Substanzen in einem Gaswäscher aus den Brüden ausgewaschen, so entsteht dabei
Abwasser, das gereinigt werden muss. Je geringer der Gehalt an volatilen organischen Substanzen in den Brüden ist,
desto weniger Abwasser entsteht und desto geringer ist der Aufwand zu dessen Reinigung.
[0010] Im Rahmen der vorliegenden Beschreibung wird unter einer Holzwerkstoffplatte insbesondere eine LDF (low
density fiberboard, Holzfaserplatten mit geringer Dichte, 170 - 250 kg/m3), MDF (mitteldichte Holzfaserplatte) oder HDF
(hochdichte Holzfaserplatte) oder eine Holzfaserdämmplatte verstanden. Insbesondere ist die Holzwerkstoffplatte eine
Holzfaserplatte.
[0011] Unter dem Verbrennen wird eine Oxidation unter Flammenentwicklung verstanden.
[0012] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform umfasst das Verfahren den Schritt des Entfernens von volatilen
organischenSubstanzen durchSprühwaschenund/oder Elektrofiltrieren vor demAbführen der Brüden in dieUmgebung.
Das Sprühwaschen kann auch als Quenchen bezeichnet werden. Das Elektrofiltrieren, das auch Elektrofiltern genannt
werden kann, ist insbesondere ein Nass-Elektrofiltrieren. Dazu wird beispielsweise ein Nass-Elektrofilter eingesetzt, der
durch elektrostatische Aufladung Partikel entfernt. Diese Partikel werden kontinuierlich oder diskontinuierlich ausge-
waschen. Vorteilhaft daran ist die Reduktion von Partikeln , die in die Umgebung abgegeben werden.
[0013] Günstig ist es, wenn die rückgeführten Brüden einem Brenner, einer Mischkammer und/oder einer Brenn-
kammer der Feuerung zugeführt werden. In der Brennkammer wird der zu verbrennende Brennstoffmit der Luft und/oder
Brüden gemischt. Durch das Zuführen der Brüden in die Brennkammer werden die Brüden auf besonders hohe
Temperaturen erhitzt, sodass die volatilen organischen Substanzen effektiv verbrannt werden. Alternativ oder zusätzlich
können die rückgeführten Brüden als Beiluft, die auch als Zuluft bezeichnet werden kann, in die Feuerung rückgeführt
werden. Unter Beiluft werden Luft oder Brüden verstanden, die nicht zusammenmit dem Brennstoff in die Brennkammer
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eingebracht wird. Insbesondere wird die Beiluft örtlich getrennt von derjenigen Luft in die Brennkammer eingebracht, die
vor dem Einbringen in die Brennkammer mit Brennstoff vermischt wurde.
[0014] Vorzugsweise beträgt der Rückführungsanteil der in die Feuerung zu rückgeführten Brüden höchstens 35
Gewichtsprozent, insbesondere höchstens 30Gewichtsprozent. Bei einemhöherenRückführungsanteil kannes zueiner
Akkumulation von Wasser in den zum Trocknen des Fasermaterials verwendeten Abgasen kommen, was unerwünscht
ist. Vorzugsweise beträgt der Rückführungsanteil zumindest 10 Gewichtsprozent. Es ist aber möglich, dass der Rück-
führungsanteil zeitweise, insbesondere zuhöchstensderHälfte derZeit, unter 10Gewichtsprozent beträgt, insbesondere
null ist. In anderen Worten beträgt der Rückführungsanteil vorzugsweise dann zumindest 10 Gewichtsprozent, wenn
überhaupt Brüden zurückgeführt werden.
[0015] GemäßeinerAusführungsformumfasst dasVerfahrendenSchritt desMessenseinerGesamt-Konzentrationan
volatilen organischen Substanzen in den Brüden. Vorzugsweise wird die Gesamt-Konzentration in Materialflussrichtung
hinter dem Trockner gemessen, insbesondere vor dem Abzweig.
[0016] Vorzugsweise umfasst das Verfahren den Schritt des Erhöhens des Rückführungsanteils, wenn die Gesamt-
Konzentration eine vorgegebene Maximal-Konzentration überschreitet. Durch das Erhöhen des Rückführungsanteils
sinkt die Konzentration an volatilen organischen Substanzen, der in die Umgebung abgegeben wird. So wird sicherge-
stellt, dass ein vorgegebener Grenzwert, der oberhalb derMaximal-Konzentration liegt, nicht überschritten wird. Bei dem
Grenzwert handelt es sich beispielsweise um einen gesetzlichen Grenzwert.
[0017] Vorzugsweise umfasst das Verfahren denSchritt desVerminderns desRückführungsanteils, wenn dieGesamt-
Konzentration eine vorgegebene Minimal-Konzentration unterschreitet. Dies ist dann von Vorteil, wenn durch das
Rückführen Nachteile entstehen, beispielsweise in Form eines verminderten Wirkungsgrads der Feuerung und/oder
des Trockners.
[0018] Insbesondere umfasst das Verfahren vorzugsweise den Schritt des Regelns des Rückführungsanteils, sodass
die Gesamt-Konzentration sich einer Soll-Konzentration annähert.
[0019] Gemäß einer Ausführungsform umfasst das Verfahren den Schritt des Messens einer Stickoxid-Konzentration
anStickoxiden indenBrüden, insbesondere inMaterialflussrichtunghinter demTrocknerund/oder vordemAbzweig,oder
den Abgasen, insbesondere in Materialflussrichtung hinter der Feuerung und vor dem Trockner. Das Rückführen der
Brüden in die Feuerung führt in der Regel dazu, dass die Temperatur des Abgases sinkt, wodurch geringere Stickoxid-
Konzentrationen entstehen. Übersteigt die Stickoxidkonzentration eine vorgegebene Maximal-Stickoxidkonzentration,
wird vorzugsweise der Rückführungsanteil erhöht. Stickoxide im Abgas können die Oxidation von volatilen organischen
Substanzen verbessern. Vorzugsweise umfasst das Verfahren daher den Schritt des Reduzierens des Rückführungs-
anteils, wenn die Stickoxide-Konzentration eine Minimal-Stickoxidkonzentration unterschreitet.
[0020] Vorzugsweise umfasst das Verfahren die Schritte (a) Erwärmen von Holzhackschnitzeln in einem Vorkocher
mittels Wasser oder Dampf, wobei dafür benötigte thermische und/oder mechanische Energie vorzugsweise durch das
Verbrennen des Brennstoffs bereitgestellt wird. Vorzugsweise umfasst das Verfahren den Schritt (b) insbesondere nach
dem Erwärmen der Holzhackschnitzel, Kochen der Holzhackschnitzel mittels Dampf in einem Kocher, wobei vorzugs-
weisederDampfdurchdasVerbrennendesBrennstoffserzeugtwird.Vorzugsweiseumfasst dasVerfahrendasZerfasern
der gekochtenHolzhackschnitzel in einemRefiner, sodass Fasermaterial entsteht. Vorzugsweisewird das Fasermaterial
beleimt, sodassbeleimtesFasermaterial entsteht,wobei dasbeleimteFasermaterial getrocknetwird.DerVorkocher kann
auch als Wäscher ausgebildet sein, Teil eines Wäschers sein oder eine vom Wäscher selbständige Einheit sein.
[0021] Vorzugsweise umfasst das Verfahren den Schritt des Streuens des getrockneten Fasermaterials zu einem
Faserkuchen und vorzugsweise den Schritt des Verpressens des Faserkuchens zu einer Holzwerkstoffplatte.
[0022] Vorzugsweise beträgt eine Eingangstemperatur, mit der das Abgas in den Trockner eintritt, zumindest 300°C,
insbesondere zumindest 350°C. Auf diese Weise wird eine hohe Trocknungsleistung erreicht und volatile organische
Substanzen teilweise oxidiert. Alternativ oder zusätzlichbeträgt dieEingangstemperatur höchstens450°C, insbesondere
höchstens 450°C. So werden Temperaturschäden am Fasermaterial verhindert.
[0023] Gemäß einer Ausführungsform beträgt eine Ausgangstemperatur, mit der die Brüden den Trockner verlassen,
zumindest 50°C, insbesondere zumindest 50°C. Auf diese Weise wird ein Auskondensieren von Wasser vermieden.
Vorzugsweise liegt die Ausgangstemperatur bei höchstens 90°C, insbesondere höchstens 80°C. So wird ein möglichst
hoher Wirkungsgrad beim Trocknen erreicht.
[0024] Eine erfindungsgemäße Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung besitzt vorzugsweise einen Konzentrationsmesser
zum Messen einer Gesamt-Konzentration an volatilen organischen Substanzen in den Brüden. Dieser ist vorzugsweise
angeordnet zum Messen der Gesamt-Konzentration in Materialflussrichtung hinter dem Trockner. Vorzugsweise ist der
Abzweig ausgebildet zum automatischen Erhöhen eines Rückführungsanteils an rückgeführten Brüden, wenn die
Gesamt-Konzentration cvoc,ist eine vorgegebene Maximal-Konzentration cVOC,max überschreitet und/oder zum Ver-
mindern des Rückführungsanteils, wenn die Gesamt-Konzentration cVOC,ist eine vorgegebene Minimal-Konzentration
cVOC,soll unterschreitet. Alternativ oder zusätzlich ist der Abzweig ausgebildet zum automatischen Regeln des Rück-
führungsanteils, sodass die Gesamt-Konzentration cVOC,ist sich einer Soll-Konzentration cVOC,soll annähert.
[0025] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform umfasst das Verfahren den Schritt des Einbringens eines Oxida-
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tionsmittels in die Brüden, sodass in den Brüden enthaltene volatile organische Substanzen oxidiert werden und
gereinigte Brüden entstehen. Statt des Begriffs der Brüden kann auch der Begriff der Abluft verwendet werden. Günstig
ist es, wenn das Oxidationsmittel in diejenigen Brüden eingebracht wird, die nicht in die Feuerung zurückgeführt werden,
sondern deren Materialstrom nicht durch die Feuerung in die Umgebung führt.
[0026] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform wird ein Teil des Dampfes nach dem Zerfasern im Refiner abge-
zweigt und zum Erwärmen der Holzhackschnitzel im Vorkocher verwendet. Auf diese Weise sinkt der Energiebedarf bei
der Produktion.
[0027] Vorzugsweise umfasst das Verfahren den Schritt des Einbringens eines Oxidationsmittels in den abgezweigten
Dampf, sodass im Dampf enthaltene volatile organische Substanzen oxidiert werden und gereinigter Dampf entsteht,
wobei der gereinigte Dampf zumindest teilweise zumErwärmen der Holzhackschnitzel verwendet wird. Vorzugsweise ist
das Oxidationsmittel ein Mittel zur flammenlosen Oxidation. Gemäß einer Ausführungsform ist das Oxidationsmittel
sauerstoffhaltig.
[0028] DieHolzfaserstoff-Herstellvorrichtung besitzt vorzugsweise (a) einemVorkocher zumErwärmen vonHolzhack-
schnitzeln mittels Wasser oder Dampf, (b) einem Kocher, der in Holzmaterialflussrichtung hinter dem Vorkocher ange-
ordnet ist, zum Kochen der Holzhackschnitzeln, mittels Dampf, sodass gekochte Holzhackschnitzel entstehen, und (c)
einem Refiner, der in Holzmaterialflussrichtung hinter dem Kocher angeordnet ist, zum Zerfasern der gekochten Holz-
hackschnitzeln, sodass Fasermaterial entsteht. Vorzugsweise hat die Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung (d) einen in
HolzmaterialflussrichtunghinterRefiner angeordnetenDampfabzweig zumAbzweigeneinesTeils desDampfs nachdem
Zerfasern und (e) eineAbdampfleitung, die denDampfabzweigmit demVorkocher oder Kocher zumZuführen vonDampf
zum verbindet. Vorzugsweise umfasst die Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung einen Dampfreiniger, der ausgebildet ist
zum Einbringen eines Oxidationsmittels in den Dampf, sodass im Dampf enthaltene volatile organische Substanzen
oxidiert werden und gereinigter Dampf entsteht.
[0029] Unter einem Dampfreiniger wird eine Vorrichtung verstanden, mittels der eine VOC-Konzentration (volatile
organic compounds, volatile organische Substanzen), insbesondere Terpenen und/oder Aldehyden, durch chemische
Reaktion der volatilen organischen Verbindungen mit ein Oxidationsmittel, um zumindest 70 % reduziert werden kann.
[0030] Günstig ist es, wenn das Oxidationsmittel bei Reaktion mit Terpenen und/oder Aldehyden elementaren Sauer-
stoff abgibt. Beispielsweise handelt es sich beimOxidationsmittel umWasserstoffperoxid oder Ozon.Wenn vonWasser-
stoffperoxid gesprochen wird, wird darunter auch eine wässrige Lösung von Wasserstoffperoxid verstanden. Das
Wasserstoffperoxid kann ein Fe(II)‑Salz, Ammoniumpersulfat, Cytochrom P450, Monooxygenasen oder Ammonium-
peroxid enthalten. Insbesondere ist das Oxidationsmittel nicht molekularer Sauerstoff oder Luft.
[0031] Günstig ist es, dass das Abzweigen des Dampfs, insbesondere der abgezweigte Dampfmassenstrom, unab-
hängig vonderArt der eingesetztenHolzhackschnitzel erfolgen kann. Insbesondere ist es günstig, dasseinegemäßeiner
bevorzugten Ausführungsform vorgesehene Stoffstromregelung des abgezweigten Dampfs unabhängig von der Art und
oder den Eigenschaften der eingesetzten Holzhackschnitzeln sein kann. Das erleichtert die Regelung der Holzfaser-
platten-Herstellvorrichtung. Stattdessen kann der Oxidationsmittelvolumenstrom geregelt werden, um stets eine vorge-
gebene Maximal-Konzentration an volatilen organischen Substanzen zu unterschreiten.
[0032] Gemäß einer Ausführungsform umfasst das Verfahren den Schritt des Bestrahlens des Oxidationsmittels mit
UV-Licht. Dadurch wird beispielsweise erreicht, dass das Oxidationsmittel Radikale, insbesondere Hydroxylradikale,
bildet. Vorzugsweise erfolgt das Bestrahlen des Oxidationsmittels mit UV-Licht unmittelbar vor dem Einbringen in den
abgezweigten Dampf. Insbesondere beträgt ein Abstand zwischen der Stelle, an der das Oxidationsmittel mit UV-Licht
bestrahlt wird und der Stelle, an der das Oxidationsmittel erstmals in Kontakt mit dem abgezweigten Dampf kommt,
höchstens 10 m, insbesondere höchstens 5 m.
[0033] Vorzugsweise hat der abgezweigte Dampf beim Einbringen des Oxidationsmittels einer Dampftemperatur von
zumindest 110°C. Bei hohen Temperaturen regiert das Oxidationsmittel schneller mit den volatilen organischen Sub-
stanzen, sodass geringere Konzentrationen an volatilen organischen Substanzen im gereinigten Dampf erreichbar sind.
Günstig ist es, wenn die Dampftemperatur höchstens 160°C beträgt. Bei noch höheren Temperaturen zersetzt sich das
Oxidationsmittel in der Regel zu schnell. Vorzugsweise hat der abgezweigte Dampf einen Druck von zumindest 2 bar
und/oder höchstens 5 bar.
[0034] Je mehr volatile organische Substanzen durch das Einbringen des Oxidationsmittels in den abgezweigten
Dampf abgebaut werden, desto geringer ist die VOC-Konzentration in den Brüden, die in die Umgebung abgeführt
werden. Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform wird der Rückführungsanteil dicht am maximal möglichen Rück-
führungsanteil gewählt, insbesondere bei zumindest dem0,8-fachen, besonders bevorzugt zumindest dem0,85-fachen,
insbesondere zumindest dem 0,9-fachen, des maximal möglichen Rückführungsanteils. Der maximal mögliche Rück-
führungsanteil ist der Rückführungsanteil für den gilt, dass ein höherer Rückführungsanteil die Funktionsfähigkeit des
Trockners so stark behindert, dass ein vorgegebener Trocknungsgrad nicht mehr erreicht werden kann. Auf dieseWeise
wird der Verbrauch an Oxidationsmittel klein gehalten.
[0035] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform umfasst das Verfahren den Schritt des Einbringens eines Oxida-
tionsmittels in die Brüden, bevor diese in die Umgebung abgegeben werden. Vorzugsweise wird das Oxidationsmittel in
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den Teil der Brüden abgegeben, der nicht in die Feuerung zugeführt wird. Auf diese Weise werden vorgegebene
Grenzwerte für den Gehalt an volatilen organischen Substanzen in den Brüden, die in die Umgebung gelangen, sicher
eingehalten.
[0036] Vorzugsweise erfolgt das Einbringen des Oxidationsmittels in die Brüden oder in den abgezweigten Dampf so,
dass das Oxidationsmittel die volatilen organischen Substanzen unkatalysiert oxidiert. Zwar ist es möglich und von der
Erfindung umfasst, dass die Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung einen Katalysator aufweist, der so angeordnet ist, dass er
dieReaktiondesOxidationsmittelsmit volatilenorganischenSubstanzenkatalysiert, durchdenGehalt anFeststoffensind
dessen Wirkungen jedoch ab.
[0037] DieHolzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung ist vorzugsweise ausgebildet zumHerstellen einerMDFoder einer
HDF.
[0038] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der beigefügten Zeichnungen näher erläutert. Dabei zeigt

Figur 1 ein Flussdiagramm einer erfindungsgemäßen Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung, die Teil einer erfindungs-
gemäßen Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung ist und ausgebildet ist zum Durchführen eines erfin-
dungsgemäßen Verfahrens und

Figur 2 ein Flussdiagramm einer Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung gemäß einer zweiten Ausführungsform der Er-
findung zum Durchführen eines erfindungsgemäßen Verfahrens.

[0039] Figur 1 zeigt eine erfindungsgemäße Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung 10, die Teil einer erfindungsgemäßen
Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung 12 zumHerstellen einerHolzwerkstoffplatte in FormeinerHolzfaserplatte 14 ist.
DieHolzfaserstoff-Herstellvorrichtung 10 besitzt eine Feuerung 16, die eineMischkammer 18, einenBrenner 20 und eine
Brennkammer 22 aufweist. Dem Brenner 20 wird Brennstoff 24, beispielsweise in Form von Holz, Holzresten Gas
und/oder Öl, und Luft 26 zugeführt. Bei der Verbrennung des Brennstoffs 24 entsteht Abgas 27.
[0040] Das Abgas 27 wird einem Trockner 28 zugeleitet, dem zudem Fasermaterial, insbesondere beleimtes Faser-
material 30‘ zugeführt wird. Der Trockner 28 trocknet das Fasermaterial 30, sodass ein Holzfaserstoff 32 in Form
getrockneten Fasermaterials 32 und Brüden 34 entstehen. Die Brüden 34 werden einer Abluftanlage 36 zugeführt.
[0041] Die Abluftanlage 36 kann einen Gaswäscher 38 und/oder einen Elektrofilter 40, insbesondere in Form eines
Nass-Elektrofilters, aufweisen. Mittels der Abluftanlage 36 werden Brüden 34, insbesondere über einen Kamin 42, in die
Umgebung 44 abgegeben .
[0042] Mittels eines Abzweigs 46 kann ein Rückführstrom QR der Brüden 34 in die Feuerung 16 zugeführt werden,
wohingegen ein Abführstrom QA der Abluftanlage 36 zugeführt wird. Der Abzweig 46 ist an einer Stelle in Materialfluss-
richtung M hinter einem Abscheiders 47 angeordnet mittels dem das getrocknete Fasermaterial 32 von den Brüden 34
getrennt wird. Vorzugsweise ist der Abzweig 46 weniger als 50m insbesondere weniger als 30m, hinter demAbscheider
angeordnet.
[0043] Die Ströme QR, QA werden in Gewicht oder Masse pro Zeiteinheit, beispielsweise Newton oder Kilogramm pro
Minute, gemessen. Ein Rückführungsanteil R = QR / (QR + QA) wird von einer Steuereinheit 48, bei der es sich um eine
Regeleinheit handeln kann, eingestellt.
[0044] Mittels eines Konzentrationsmessers 50, der inMaterialflussrichtungM hinter demTrockner 28 angeordnet und
mit der Steuereinheit 48 verbunden ist, wird eine Gesamt-Konzentration cVOC,ist an volatilen organischen Substanzen in
Abhängigkeit von der Zeit t gemessen, sodass sich die jeweilige zeitabhängige Konzentration cVOC,ist ergibt.
[0045] Überschreitet die Gesamt-Konzentration cVOC,ist eine vorgegebene Maximal-Konzentration cVOC,max, so wird
der Rückführungsanteil R von der Steuereinheit 48 automatisch erhöht. Die Maximal-Konzentration ist so gewählt, dass
ein vorgegebener Grenzwert cGrenz der Gesamt-Konzentration an volatilen organischen Substanzen an einem Austritts-
punkt 51, in dem in die Umgebung 44 abgegeben werden, nicht überschritten wird. Beispielsweise gilt für den Grenzwert
cGrenz = 200 mg/m3.
[0046] Sinkt die Gesamt-Konzentration cVOC,ist unter eine vorgegebene Minimal-Konzentration cVOC,min, so wird der
Rückführungsanteil R automatisch vermindert. Insbesondere kann die Steuereinheit 48 zum Regeln des Rückführungs-
anteils R ausgebildet sein, sodass die Gesamt-Konzentration sich einer Soll-Konzentration annähert. Beispielsweise ist
dieSteuereinheit 48 als PI‑ (proportional integral; verstärkender integrierender) oder PID (proportional integral derivative;
verstärkender integrierender differenzierender)‑Regler ausgebildet.
[0047] Die Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung kann eine einen Wäscher 52 zum Waschen von Holzhackschnitzeln 54
aufweisen, die beispielsweise aus Frischholz 56 und/oder Recyclingholz 58 hergestellt sein können. Der Wäscher kann
zudem als Vorkocher ausgebildet sein oder einen Vorkocher aufweisen . In Materialflussrichtung M hinter demWäscher
52 ist vorzugsweise ein Kocher 60 angeordnet, mittels dem die Holzhackschnitzel 54 mittels Dampf gekocht werden. In
Materialflussrichtung M hinter dem Kocher 60 befindet sich ein Refiner 62 zum Zerfasern der Holzhackschnitzel 54,
sodass das Fasermaterial 30 entsteht. In eine Blow-Line 64 wird das Fasermaterial 30 beleimt.
[0048] Das getrocknete Fasermaterial 32 wird einemSichter 66 zugeführt, der eine Feinfraktion entfernt. Der Rest wird
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in einem Streuer 68 zu einem Faserkuchen 70 gestreut, der von einer Presse, insbesondere einer Heißpresse 72, zur
Holzfaserplatte 14 verpresst wird.
[0049] Das in den Trockner 28 eintretender Abgas 27 hat eine Eingangstemperatur TE, die beispielsweise zwischen TE
=120°CundTE=214°C liegenkann.DieBrüden34habeneineAusgangstemperaturTA,diebeispielsweisezwischenund
TA = 60°C und TA = 85°C. Die Brüden 34 verlassen den Trockner 28 beispielsweisemit einemVolumenstrom vonQ= 400
000 bis 800 000 m3/h, beispielsweise 600 000 m3/h.
[0050] Figur 2 zeigt das Flussdiagramm einer erfindungsgemäßen Holzfaserplatten-Herstellvorrichtung 10 zum Her-
stellen einer Holzfaserplatte 12 in Form einer MDF-Platte. Optionale Bestandteile sind gestrichelt dargestellt oder
umrandet. Die Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung kann einen Vorkocher 53 aufweisen, der in Materialflussrichtung
vor dem Kocher 60 und hinter dem Wäscher 52 angeordnet ist. In Holzmaterialflussrichtung H hinter dem Kocher 60
gelangt das im Kocher 60 entstehende Dampf-Holzhackschnitzel-Gemisch in den Refiner 62, in dem Fasermaterial
entsteht. In Holzmaterialflussrichtung H hinter dem Refiner 32 ist ein optionaler Dampfabzweig 136 angeordnet, mittels
dem der Dampf 126 abgezweigt werden kann. Beispielsweise werden 20 bis 30 Massenprozent des Dampfs, der im
Dampf-Fasermaterial-Gemisch enthalten ist, abgezweigt.
[0051] Das verbleibende Dampf-Fasermaterial-Gemisch wird der Blow-Line 64 zugeführt. Ein in Dampfflussrichtung D
hinter demDampfabzweig136angeordneteDampfreiniger 152bringt aneinerEinbringstelle154einOxidationsmittel 156
in denabgezweigtenDampf 126 ein. ImvorliegendenFall ist dasOxidationsmittelWasserstoffperoxid.DerDampfreiniger
152 umfasst eineOxidationsmittelquelle 158, die im vorliegenden Fall einenOxidationsmittelbehälter und einen Zudosie-
rer 160 in Form einer Oxidationsmittelpumpe aufweist. Mittels eines VOC-Konzentrationsmessers 162 misst der Dampf-
reiniger 152 eine erste VOC-Konzentration cVOC,1 an volatilen organischen Komponenten im abgezweigten Dampf 126.
In Abhängigkeit von der VOC-Konzentrationwird einOxidationsmittelvolumenstromQ156 anOxidationsmittel 156mittels
einer Einbringvorrichtung 157 in den abgezweigten Dampf 126 eingebracht, beispielsweise eingedüst. Das Oxidations-
mittel 156 reagiert mit volatilen organischen Komponenten im abgezweigten Dampf.
[0052] Der Dampfreiniger 152 kann einen zweiten VOC-Konzentrationsmesser 164 aufweisen, der in Dampffluss-
richtung D hinter der Einbringstelle 154 liegt. Der zweite VOC-Konzentrationsmesser misst eine zweite VOC-Konzentra-
tion cVOC,2. Im vorliegenden Fall handelt es sich um die TOC-Konzentration der Gesamtkonzentration organischer
Verbindungen. Liegt die zweite VOC-Konzentration cVOC,2 oberhalb einer vorgegebene Maximal-Konzentration
cVOC,max, so wird der Oxidationsmittelvolumenstrom Q156 erhöht. Der Dampfreiniger 152 regelt durch Erhöhen oder
Vermindern des Oxidationsmittelvolumenstroms Q156 die zweite VOC-Konzentration cVOC,2 auf eine VOC-Soll-Kon-
zentration cVOC,soll.
[0053] Alternativ ist es möglich, dass der Dampfreiniger 152 in Dampfflussrichtung D hinter dem zweiten VOC-
Konzentrationsmesser164eineEinbringvorrichtung,beispielsweiseeineDüse166, zumEinbringenvonOxidationsmittel
an einer zweiten Einbringstelle 154‘ aufweist. Alternativ ist es möglich, dass der Oxidationsmittelvolumenstrom Q156
erhöht wird, wenn die zweite VOC-Konzentration cVOC,2. oberhalb der Maximal-Konzentration cVOC,max liegt. Es ist
möglich, nicht aber notwendig, dass an beiden Einbringstellen 154, 154‘ das gleiche Oxidationsmittel eingebracht wird.
Insbesondere ist es möglich, dass zwei unterschiedliche Oxidationsmittel verwendet werden.
[0054] Durch das Einbringen des Oxidationsmittels entsteht gereinigter Dampf, der dem Vorkocher 53 mittels einer
Abdampfleitung 169 zugeführt wird. Der Dampfreiniger 152 kann eine Lichtquelle 174 aufweisen, mittels der das
Oxidationsmittel 156 mit UV-Licht bestrahlt werden kann. Auf diese Weise bilden sich Hydroxylradikale, die die volatilen
organischen Substanzen im abgezweigten Dampf 126 besonders effektiv zerstören.
[0055] Optional kann dieHolzwerkstoff-Herstellvorrichtung 10 einenAbluftreiniger 252 aufweisen, der vorzugsweise in
Materialflussrichtung M hinter dem Abzweig 46 angeordnet ist. Der Abluftreiniger 252 könnte auch Brüdenreiniger
genannt werden und bringt an einer Einbringstelle 254 ein Oxidationsmittel 256 in die Brüden 34, die auch als Abluft 245
bezeichnet werden können, ein. Im vorliegenden Fall ist das Oxidationsmittel Wasserstoffperoxid H2O2.
[0056] Der Abluftreiniger 252 umfasst eine Oxidationsmittelquelle 258, die im vorliegenden Fall einen Oxidations-
mittelbehälter undeinenZudosierer 260 inFormeinerOxidationsmittelpumpebesitzt.Mittels einesVOC-Konzentrations-
messers 262misst derAbluftreiniger 252eine ersteVOC-Konzentration cVOC,1 an volatilen organischenKomponenten in
der Abluft 245. In Abhängigkeit von der VOC-Konzentration wird ein Oxidationsmittelvolumenstrom Q256 an Oxidations-
mittel 256 mittels einer Einbringvorrichtung 257 an der Einbringstelle 254 in die Abluft 245 eingebracht, beispielsweise
eingedüst. Das Oxidationsmittel 256 reagiert mit volatilen organischen Komponenten in der Abluft 245.
[0057] Der Abluftreiniger 252 kann einen zweiten VOC-Konzentrationsmesser 264 aufweisen, der in Abgasfluss-
richtung D hinter der Einbringstelle 254 liegt. Der zweite VOC-Konzentrationsmesser misst eine zweite VOC-Konzentra-
tion cVOC,2. Im vorliegenden Fall handelt es sich um die TOC-Konzentration der Gesamtkonzentration organischer
Verbindungen. Liegt die zweite VOC-Konzentration cVOC,2 oberhalb einer vorgegebene Maximal-Konzentration
cVOC,max, so wird der Oxidationsmittelvolumenstrom Q256 erhöht.
[0058] Beispielsweise entspricht die Maximal-Konzentration einer vorgegebenen Abluft-Grenzwert-Konzentration
cVOC,BREV, die beispielsweise eine gesetzliche Vorgabe ist. Es ist aber auch möglich, dass die Maximal-Konzentration
kleiner ist als die Abluft-Grenzwert-Konzentration cVOC,BREV. So wird gewährleistet, dass die Abluft-Grenzwert-Kon-
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zentration cVOC,BREV sicher nicht überschritten wird. Beispielsweise gilt cVOC,max = f* cVOC,BREV mit einem Sicherheits-
faktor f e [0,75, ...,1]. Je kleiner derSicherheitsfaktor, desto geringer ist dieWahrscheinlichkeit, dassdieAbluft-Grenzwert-
Konzentration cVOC,BREV zu irgendeinem Zeitpunkt überschritten wird, desto höher ist jedoch der Verbrauch an Oxida-
tionsmittel. Der Abluftreiniger 252 regelt durch Erhöhen oder Vermindern des Oxidationsmittelvolumenstroms Q256 die
zweite VOC-Konzentration cVOC,2 auf eine VOC-Soll-Konzentration cVOC,soll.
[0059] Alternativ ist es möglich, dass der Abluftreiniger 252 in Abgasflussrichtung D hinter dem zweiten VOC-
Konzentrationsmesser264eineEinbringvorrichtung,beispielsweiseeineDüse266, zumEinbringenvonOxidationsmittel
an einer zweiten Einbringstelle 254.2 aufweist. Alternativ ist es möglich, dass der Oxidationsmittelvolumenstrom Q256
erhöht wird, wenn die zweite VOC-Konzentration cVOC,2. oberhalb der Maximal-Konzentration cVOC,max liegt. Es ist
möglich, nicht aber notwendig, dass an beiden Einbringstellen 254, 254.2 das gleiche Oxidationsmittel eingebracht wird.
Insbesondere ist es möglich, dass zwei unterschiedliche Oxidationsmittel verwendet werden.
[0060] Es ist auch möglich, dass der Abluftreiniger 252 nur einen VOC-Konzentrationsmesser 264 aufweist, der in
Dampfstromrichtung D hinter der Einbringstelle 254 angeordnet ist, wobei Oxidationsmittel nur an dieser einen Ein-
bringstelle 254 in die Abluft 245 eingebracht wird. Durch das Einbringen des Oxidationsmittels entsteht gereinigte Abluft,
die mittels des Kamins 42 in die Umgebung abgegeben wird.
[0061] Der Abluftreiniger 252 kann eine Lichtquelle 274 aufweisen, mittels der das Oxidationsmittel 256 mit UV-Licht
bestrahlt werden kann. Auf diese Weise bilden sich Hydroxylradikale, die die volatilen organischen Substanzen beson-
ders effektiv zerstören. Eine Ablufttemperatur T45 beträgt beispielsweise 45°C ± 5°C. Der erste VOC-Konzentrations-
messer 262 misst eine ersten VOC-Konzentration von beispielsweise cVOC,1 = 200 mg/Normkubikmeter. Daraufhin wird
der Oxidationsmittelvolumenstrom auf beispielsweise Q256 = 50 Liter/Stunde eingestellt. Das Oxidationsmittel 256 ist in
diesemFall eine5-prozentige (Gewichtsprozent)Wasserstoffperoxidlösung.DerzweiteVOC-Konzentrationsmesser264
misst dann eine zweite VOC-Konzentration von cVOC,2 = cTOC,2 = 90 mg/Normkubikmeter. Ein Normkubikmeter ist die
Menge an Gas, die bei Standardbedingungen von 1013 hPa und 23°C 1 Kubikmeter einnimmt.
[0062] Unabhängig von anderen Merkmalen des genannten Ausführungsbeispiels kann die Holzfaserstoff-Herstell-
vorrichtung 10 und/oder in die Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung 12 entweder den Abzweig 46 und den Dampf-
reiniger 152 oder den Abzweig 46 und den Abluftreiniger 252 oder nur den Abzweig 46 oder den Abzweig 46, den
Dampfreiniger 152 und den Abluftreiniger 252 aufweisen. Vorzugsweise wird der Abzweig 46 so geregelt, dass der
Grenzwert cGrenz an VOC in der Abluft 245, die in die Umgebung gelangt, eingehalten wird und zudem der Verbrauch an
Oxidationsmittel 158, 258 minimiert wird.

Bezugszeichenliste

10 Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung 53 Vorkocher
12 Holzwerkstoffplatten-Herstellvor- 54 Holzhackschnitzel

richtung 56 Frischholz
14 Holzwerkstoffplatte, Holzfaserplatte 58 Recyclingholz
16 Feuerung 60 Kocher
18 Mischkammer 62 Refiner

64 Blow-Line, Beleimer
20 Brenner 66 Sichter
22 Brennkammer 68 Streuer
24 Brennstoff 70 Faserkuchen
26 Luft
27 Abgas 72 Presse
28 Trockner 126 Dampf

136 Dampfabzweig
30 Fasermaterial 152 Dampfreiniger
30‘ beleimtes Fasermaterial 154 Einbringstelle
32 Holzfaserstoff, getrocknetes 156 Oxidationsmittel

Fasermaterial 157 Einbringvorrichtung
34 Brüden 158 Oxidationsmittelquelle
36 Abluftanlage 160 Zudosierer
38 Gaswäscher 162 VOC-Konzentrationsmesser

164 zweiter VOC-Konzentrationsmesser
40 Elektrofilter
42 Kamin 166 Düse
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(fortgesetzt)
44 Umgebung 169 Abdampfleitung
46 Abzweig 174 Lichtquelle
47 Abscheiders
48 Steuereinheit 245 Abluft

252 Abluftreiniger
50 Konzentrationsmesser 254 Einbringstelle
51 Austrittspunkt 256 Oxidationsmittel
52 Wäscher 257 Einbringvorrichtung
258 Oxidationsmittelquelle
260 Zudosierer
262 VOC-Konzentrationsmesser
264 zweiter VOC-Konzentrationsmesser
266 Düse
274 Lichtquelle
c Konzentration
cGrenz Grenzwert
cVOC Gesamt-Konzentration
cVOC,ist Gesamt-Konzentration
cVOC,max Maximal-Konzentration
M Materialflussrichtung
QA Abführstrom
QR Rückführstrom
R Rückführungsanteil
t Zeit
TA Ausgangstemperatur
TE Eingangstemperatur

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen eines Holzfaserstoffs (32), mit den Schritten

(a) Bereitstellen von Fasermaterial (30),
(b) Verbrennen eines Brennstoffs (24) in einer Feuerung (16), sodass Abgas (27) entsteht,
(c) Trocknen von Fasermaterial (30) in einem Trockner (28) mittels des Abgases (27), sodass getrocknetes
Fasermaterial (32) und Brüden (34) entstehen, und
(d) Abführen von Brüden (34) in die Umgebung (44),
gekennzeichnet durch den Schritt
(e) Rückführen eines Teils der Brüden (34) in die Feuerung (16), sodass in den rückgeführten Brüden (34)
enthaltene volatile organische Substanzen verbrannt werden.

2. Verfahren nachAnspruch 1,gekennzeichnet durch denSchritt vor demAbführen der Brüden (34) in die Umgebung
(44) Entfernen von volatile organische Substanzen durch Sprühwaschen und/oder Elektrofiltrieren.

3. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Brüden (34) einem
Brenner (20), einer Mischkammer (18) und/oder einer Brennkammer (22) der Feuerung (16) zugeführt werden.

4. Verfahrennacheinemder vorstehendenAnsprüche,dadurch gekennzeichnet, dasszwischen10Gewichtsprozent
und 35 Gewichtsprozent, insbesondere 30 Gewichtsprozent, der Brüden (34) zurückgeführt werden.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch die Schritte

(a) Messen einer Gesamt-Konzentration (cvoc) an volatilen organischen Substanzen in den Brüden (34) und
(b) Erhöhen eines Rückführungsanteils (R) an rückgeführten Brüden (34), wenn die Gesamt-Konzentration
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(cVOC,ist) eine vorgegebene Maximal-Konzentration (cVOC,max) überschreitet und/oder
(c) Vermindern des Rückführungsanteils (R), wenn die Gesamt-Konzentration (cVOC,ist) eine vorgegebene
Minimal-Konzentration (cVOC,soll) unterschreitet.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch die Schritte

(a) Messen einer Gesamt-Konzentration (cvoc) an volatilen organischen Substanzen und
(b) Regeln des Rückführungsanteils (R), sodass die Gesamt-Konzentration (cVOC,ist) sich einer Soll-Konzentra-
tion (cVOC,soll) annähert.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch die Schritte

(a) Erwärmen von Holzhackschnitzeln (54) in einem Vorkocher mittels Wasser oder Dampf,
(b) danach Kochen der Holzhackschnitzel (54) mittels Dampf in einem Kocher (60),
(c) danach Zerfasern von Holzhackschnitzeln (54) in einem Refiner (62), sodass Fasermaterial (30) entsteht,
(d)danachBeleimendesFasermaterials (30), sodassbeleimtesFasermaterial (30‘) entsteht,wobei dasbeleimte
Fasermaterial (30‘) getrocknet wird, sodass getrocknetes Fasermaterial (32) entsteht,
(e) Streuen des getrockneten Fasermaterials (32) zu einem Faserkuchen (70) und
(f) Verpressen des Faserkuchens (70) zur einer Holzwerkstoffplatte (14).

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass

(a) eine Eingangstemperatur (TE), mit der das Abgas (27) in den Trockner (28) eintritt, zumindest 300°C,
insbesondere zumindest 350°C, und/oder höchstens 480°C, insbesondere höchstens 450°C, beträgt und/oder
(b) eine Ausgangstemperatur (TA), mit der die Brüden (34) den Trockner (28) verlassen, zumindest 50°C,
insbesondere zumindest 55°C und/oder höchstens 80°C, insbesondere höchstens 75°C, beträgt.

9. Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung (10) zum Herstellen eines Holzfaserstoffs, mit

(a) einer Feuerung (16) zum Verbrennen eines Brennstoffs (24), sodass Abgas (27) entsteht,
(b) einem Refiner (62), der ausgebildet ist zum Zerfasern von Holzhackschnitzeln (54), sodass Fasermaterial
(30) entsteht,
(c) einem in Materialflussrichtung (M) hinter dem Refiner (62) angeordneten Trockner (28) zum Trocknen des
Fasermaterials (30) mittels des Abgases (27), sodass Brüden (34) entstehen,
(d) einer Abluftanlage (36) zum Abführen von Brüden (34), die im Trockner (28) beim Trocknen des Faserma-
terials (30) entstehen, in die Umwelt,
gekennzeichnet durch
(f) einen Abzweig (46), der mit dem Trockner (28) zum Rückführen eines Teils der Brüden (34) in die Feuerung
(16) verbunden ist.

10. Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung (10) nach Anspruch 9, gekennzeichnet durch

(a) einen Konzentrationsmesser (50) zum Messen einer GesamtKonzentration (cvoc) an volatilen organischen
Substanzen und
(b) wobei der Abzweig (46) ausgebildet ist zum automatischen

(i) Erhöhen eines Rückführungsanteils (R) an rückgeführten Brüden (34), wenn die Gesamt-Konzentration
(cVOC,ist) eine vorgegebene Maximal-Konzentration (cVOC,max) überschreitet und/oder Vermindern des
Rückführungsanteils (R), wenn die Gesamt-Konzentration (cVOC,ist) eine vorgegebeneMinimal-Konzentra-
tion (cVOC,min) unterschreitet oder
(ii) Regeln des Rückführungsanteils (R), sodass die Gesamt-Konzentration (cVOC,ist) sich einer Soll-
Konzentration (cVOC,soll) annähert.

11. Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung (10) nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Abluftanlage
(36)

(a) einen Gaswäscher (38) und/oder
(b) einen Elektrofilter (40), insbesondere einen Nass-Elektrofilter, aufweist.
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12. Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung (12) mit

(a) einer Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung (10) zum Herstellen eines Holzfaserstoffs (32) nach Anspruch 9,
(b) einem Kocher (60) zum Kochen von Holzhackschnitzeln (54), mittels Dampf, wobei der Refiner (62) in
Holzmaterialflussrichtung hinter dem Kocher (60) angeordnet ist,
(c) einemBeleimer (64), der inMaterialflussrichtung (M) hinter dem Trockner (28) angeordnet ist, zumBeleimen
des getrockneten Fasermaterials (30), sodass beleimtes Fasermaterial (30) entsteht,
(d) einem Streuer (68) zum Streuen eines Faserkuchens (70) aus beleimtem Fasermaterial (30) und
(e) einer Presse zum Verpressen des Faserkuchens (70) zu einer Holzwerkstoffplatte (14).

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2) EPÜ.

1. Verfahren zum Herstellen eines Holzfaserstoffs (32), mit den Schritten

(a) Bereitstellen von Fasermaterial (30),
(b) Verbrennen eines Brennstoffs (24) in einer Feuerung (16), sodass Abgas (27) entsteht,
(c) Trocknen von Fasermaterial (30) in einem Trockner (28) mittels des Abgases (27), sodass getrocknetes
Fasermaterial (32) und Brüden (34) entstehen, und
(d) Abführen von Brüden (34) in die Umgebung (44),
(e) Rückführen eines Teils der Brüden (34) in die Feuerung (16), sodass in den rückgeführten Brüden (34)
enthaltene volatile organische Substanzen verbrannt werden
gekennzeichnet durch die Schritte
(f) Messen einer Gesamt-Konzentration (cvoc) an volatilen organischen Substanzen in den Brüden (34) und
(g) Erhöhen eines Rückführungsanteils (R) an rückgeführten Brüden (34), wenn die Gesamt-Konzentration
(cvoc,ist) eine vorgegebene Maximal-Konzentration (cVOC,max) überschreitet und/oder

Vermindern des Rückführungsanteils (R), wenn die Gesamt-Konzentration (cVOC,ist) eine vorgegebene
Minimal-Konzentration (cVOC,soll) unterschreitet und/oder
Regeln des Rückführungsanteils (R), sodass die Gesamt-Konzentration (cVOC,ist) sich einer Soll-Konzent-
ration (cVOC,soll) annähert.

2. Verfahren nachAnspruch 1,gekennzeichnet durch denSchritt vor demAbführen der Brüden (34) in die Umgebung
(44) Entfernen von volatilen organischen Substanzen durch Sprühwaschen und/oder Elektrofiltrieren.

3. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Brüden (34) einem
Brenner (20), einer Mischkammer (18) und/oder einer Brennkammer (22) der Feuerung (16) zugeführt werden.

4. Verfahrennacheinemder vorstehendenAnsprüche,dadurch gekennzeichnet, dasszwischen10Gewichtsprozent
und 35 Gewichtsprozent, insbesondere 30 Gewichtsprozent, der Brüden (34) zurückgeführt werden.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch die Schritte

(a) Erwärmen von Holzhackschnitzeln (54) in einem Vorkocher mittels Wasser oder Dampf,
(b) danach Kochen der Holzhackschnitzel (54) mittels Dampf in einem Kocher (60),
(c) danach Zerfasern von Holzhackschnitzeln (54) in einem Refiner (62), sodass Fasermaterial (30) entsteht,
(d)danachBeleimendesFasermaterials (30), sodassbeleimtesFasermaterial (30’) entsteht,wobei dasbeleimte
Fasermaterial (30’) getrocknet wird, sodass getrocknetes Fasermaterial (32) entsteht,
(e) Streuen des getrockneten Fasermaterials (32) zu einem Faserkuchen (70) und
(f) Verpressen des Faserkuchens (70) zur einer Holzwerkstoffplatte (14).

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass

(a) eine Eingangstemperatur (TE), mit der das Abgas (27) in den Trockner (28) eintritt, zumindest 300°C,
insbesondere zumindest 350°C, und/oder höchstens 480°C, insbesondere höchstens 450°C, beträgt und/oder
(b) eine Ausgangstemperatur (TA), mit der die Brüden (34) den Trockner (28) verlassen, zumindest 50°C,
insbesondere zumindest 55°C und/oder höchstens 80°C, insbesondere höchstens 75°C, beträgt.

7. Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung (10) zum Herstellen eines Holzfaserstoffs, mit
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(a) einer Feuerung (16) zum Verbrennen eines Brennstoffs (24), sodass Abgas (27) entsteht,
(b) einem Refiner (62), der ausgebildet ist zum Zerfasern von Holzhackschnitzeln (54), sodass Fasermaterial
(30) entsteht,
(c) einem in Materialflussrichtung (M) hinter dem Refiner (62) angeordneten Trockner (28) zum Trocknen des
Fasermaterials (30) mittels des Abgases (27), sodass Brüden (34) entstehen,
(d) einer Abluftanlage (36) zum Abführen von Brüden (34), die im Trockner (28) beim Trocknen des Faserma-
terials (30) entstehen, in die Umwelt,
(h) einem Abzweig (46), der mit dem Trockner (28) zumRückführen eines Teils der Brüden (34) in die Feuerung
(16) verbunden ist, und
(i) einem Konzentrationsmesser (50) zumMessen einer Gesamt-Konzentration (cvoc) an volatilen organischen
Substanzen
(a) wobei der Abzweig (46) ausgebildet ist zum automatischen

(i) Erhöhen eines Rückführungsanteils (R) an rückgeführten Brüden (34), wenn die Gesamt-Konzentration
(cVOC,ist) eine vorgegebene Maximal-Konzentration (cVOC,max) überschreitet und/oder Vermindern des
Rückführungsanteils (R), wenn die Gesamt-Konzentration (cVOC,ist) eine vorgegebeneMinimal-Konzentra-
tion (cVOC,min) unterschreitet oder
(ii) Regeln des Rückführungsanteils (R), sodass die Gesamt-Konzentration (cVOC,ist) sich einer Soll-
Konzentration (cVOC,soll) annähert.

8. Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung (10) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Abluftanlage (36)

(a) einen Gaswäscher (38) und/oder
(b) einen Elektrofilter (40), insbesondere einen Nass-Elektrofilter, aufweist.

9. Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung (12) mit

(a) einer Holzfaserstoff-Herstellvorrichtung (10) zum Herstellen eines Holzfaserstoffs (32) nach Anspruch 7,
(b) einem Kocher (60) zum Kochen von Holzhackschnitzeln (54), mittels Dampf, wobei der Refiner (62) in
Holzmaterialflussrichtung hinter dem Kocher (60) angeordnet ist,
(c) einemBeleimer (64), der inMaterialflussrichtung (M) hinter dem Trockner (28) angeordnet ist, zumBeleimen
des getrockneten Fasermaterials (30), sodass beleimtes Fasermaterial (30) entsteht,
(d) einem Streuer (68) zum Streuen eines Faserkuchens (70) aus beleimtem Fasermaterial (30) und
(e) einer Presse zum Verpressen des Faserkuchens (70) zu einer Holzwerkstoffplatte (14).
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