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Fremgangsmite for fremstilling av fiberpiater.

Oppfinnelsen vedrorer en fremgangsmate for fremstilling av fiber-
. plater av.lignocelluloseholdigAmateriale, som ved defibrering
og/eller maling finfordeles til en fibermasse, som i en gass-
strom spres jevnt i et kammer anordnet over en beveget endelds
silduk, hvorpa fibrene samles opp under kontinuerlig dannelse av
Fn fibermatte som derefter mellom oppvarmede pressplater presses
%il fiberplater. Eventuelt kan defibreringen efterfilges av en
%aleprgsegﬁwfqrré,gi_fibermassen_bnskede egenskaper med hensyn
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til filtning.

1fdlge en fremgangsmdte, den sdkalte vatmetode, tilsettes fiber-
massen derpd vann og eventdelt kjemikalier av forskjellige slag, .
slik som limkjemikalier, for & bedre det ferdige produkts egen-
skaper. Massesuspensjoneh som gis en konsentrasjon pa f.eks.
1% fiber, strommer ut pd en drenerende silduk i en sdkalt opp-
tagningsmaskin, hvorved en sammenhengende massebane dannes, som
skjeres til passende store ark. Disse presses under hdyt trykk
og hoy temperatur til plater.

Ved vekstmaterialets oppvarmning og defibrering utloses en del
stoffer - kullhydrater, lignin m.v. - hvilke gjenfinneé i avlops-
vannet fra fabrikken ved tilpasning av den ovenfor nevnte vat-
metode. Disse utldste substanser, samt sikalte nullfibre og
visse fiberfragmenter, som ogsd inngar i avldpsvannet, kan for-
-arsake betydelige vanskeligheter ved sin forurensende virkning,

ndr avldpsvannet renner ut i et vassdrag e.l..

En annen metode for fremstilling av trefiberplater er efter
1defibrering og eventuelt ytterligere maling & torke fibrene til
ner fullstendig torrhet ogfi forbindelse dermed eller allerede
ved defibreringen a tilfore visse limstoffer, f.eks. kunstharpik-
ser e.l.. Den tdrkede fibermasse formes derpd til ark, som pa
omtrent samme mdte som ved den tidligere nevnte vatmetode presses
under hdyt trykk og hoy termperatur. Fordelen ved denne sadkalte
t16rre arkformning er fdrst og fremst at man kan fa platen glatt
pd sidene, da ikke noe vann behdver a avdampes under pressingen
samt at man ikke far noe avldpsvann. En ulempe er det forholds-
. vis store forbruk av kunstharpiks for & gi platene onskelige
Styrkeegenskaper. Dette innvirker selvsagt pa tilvirkningens

Okonomi, da kunstharpiksene stiller seg forholdsvis kostbare.

Oppfinnelsen vedrodrer en metode, som stort sett mangler begge

de ovenfor nevnte metoders ulemper, men har deres fordeler. Prin-
sippet ifolge oppfinnelsen er efter defibrering resp. maling av
vekstmaterialet & la en blanding av fuktig fibermasse 0g vann-
damp under overtrykk og tilsvarende overtemperatur bringes til




fra et ekspansjonsmunnstykke & ekspandere til lavere trykk, for-

trinnsvis atmosfaerens trykk, i kammeret for a bevirke spredning
og jevn fordeling av fibrene i kammeret.

De fra det fortrinnsvis justerbare ekspansjonsmunnstykket utblaste
fibre er meget pordse og uten klumper. De kan efter ekspansjonen

drysse ned i utbldsningskammeret, hvor de samles opp pd en i detﬁes
bunn anbragt wireduk. Under dukens passasje gjennom kammeret i
avsetter det seg et fibersjikt pd duken, hvilket derpa presses og
‘forévrig viderebehandles ifdlge kjente fremgangsmdter. :

 1 forbindelse med ekspansjonen kan eventuelt forvarmet friskluft
tilfores i utbldsningskammeret gjennom et eller flere munnstykker,

Ifdlge oppfinnelsen kan flberplater fremstilles, som stort sett
har de vatformede flberplaters gunstlge egenskaper ved at man
}kke behdver a4 tilsette kostbare kunstharpikser m,v. for llmlngen
Ved at avldpsvannet bortfaller fir man ikke noe problem med vann-
forurensning, samtidig som utbytte blir stdrre pd grunn av at
%esteparten av utloste stoffer blir i fiberplatene. Det bort-
sees da fra en del nedbrytningsprodukter, slik som kulldioksyd,
eddiksyre e.l., som avgar sammen med dampen ved ekspanSJonen,

formlngen av arkene og pressingen.

Oppflnnelsen skal beskrives n®rmere under henvisning til tegnlngen
‘som viser sett fra siden og delvis i snitt et anlegg for frem-
gangsmatens utforelse, idet ogsa andre karakteristiske trekk vedi
bppfinnelsen vil bli omtalt.

P4 tegningen er 10 en bandtransportdr, som tilfdrer rémateriale,i-
%lik som treflis, til en binge 11 med en sjakt 12. Gjennom en
énnmatningsanordning 13 gar flisen videre til en beholder 14, i g
hvilken en forvarmning. av flisen finner sted ved hjelp av damp,

som tllfores gjennom en ledning 15 og i hvilken kan herske over-§
'trykk. Ved hjelp-av en transportdr 16 fdres flismaterialet derpa
tll en av en motor 17 drevet defibrator 18, hvor flisen utsettesé

for opprivning eller defibrering. Gjennom en ledning 20 kan
Flbermassen derpa transporteres tll en rafflnor 21, som drlves av
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en motor 22 for ytterligere oppdeling resp. maling pd i og for

seg kjent mate. Behandlingen av treflisen 1 apparatene 19 resp.
21 skjer ved hoy temperatur og hoyt. trykk - f.eks. 180°C og 10 atm
- i kontakt med vann og mettet damp. Apparatene 19, 21 kan vare
av skivetype, f.eks. ifolge det norske patent nr. 104,082.

Fibermassen ledes derpd gjennom et ror 25 til en formningsstasjon,
bestdende av en sjakt eller et utbldsningskammer 29. I et inn-
stillbart ekspansjonsmunnstykke 27, som fortrinnsvis munner ut

i en Ovre utbygning 31 av kammeret 29, vil medfdlgende vann resp.
damp ekspandere til det trykk som hersker i kammeret dvs. atmos- :
ferens trykk, hvorved fibrene ldsgjdres fra hverandre og danner

en fibersuspensjon i damp- resp. gassatmosfere. Kammerets 29
nedre del passeres av det Ovre 10p av en endelds vire 33, som ligger
rundt ruller 34, 36 og som av en ikke vist drivanordning fores -
gjennom kammeret i den med pilen 35 angitte retning. P& under-
siden -av den ovre virepart er anordnet en sugekasse 39, som ved
ledninger 41 stdr i forbindelse med sugesiden av en vifte 43. '

Gjenhom en vifte 49 inntaes friskluft som passerer gjennom en
ledning 51 til en varmeveksler 47 og derifra gjennom en,lédning
53 til en oppvarmningsanordning eller et varmebatteri 55, hvor-
efter den gjennom et eller flere munnstykker 59 bldses inn i
kammeret 29. Viftens 43 trykkside star gjennom en ledning 45

i forbindelse med varmeveksleren 47 og ytterluften gjennom en
ledning 48. I varmeveksleren 47 skjer en varmeutveksling mellom
den fra sugekassen 39 avgdende varme luft og den gjennom viften
49 inntatte friskluft, hvilken sistnevnte eventuelt oppvarmes ‘

ytterligere i en varmeanordning 55.

Kammerets 29 dimensjoner er valgt sdledes at de fibre som ut- i
blises gjennom ekspansjonsmunnstykket 27 fordeler seg over kamm-%
eret 1 dets tverr- og lengdretning, idet de 1 likhet med sne- -
frnugg daler ned mot viren 33, pa hvilken dannes en matte av fibré
som vokser i hdoyde i virens bevegelsesretning slik dette sees piig

tegningen. Vanninnholdet i den fibermasse som strdmmer gjennom

ledningen 25 er ikke sd hdyt at frie vannpartikler slynges inn i
kammeret 29 gjennom munnstykket 27, i det minste i nevneverdig
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grad. Den gjennom munnstykket eller munnstykkene innbldste frisk-
luft avveies i mengde og temperatur, sdledes at fuktighetsinnholdet
i kammeret 29 holdes under metningsnivaet, slik at man i stdrst
mulig grad unngdr utfelling av kondensat. Den tilfdrte varmluft
har sdledes ikke til oppgave a bevirke noen egentlig torking av
fibrene under deres nedfalling i kammerets damp-luftatmosfare.

En requlering av fibrenes tdrrinnhold til onsket jevnt niva kan
imidlertid tilveiebringes ved variasjon av mengden og temperaturen

av den inntatte luft.

Efter at fibersjiktet pad viren 33 har forlatt kammeret 29 ut-
jevnes dets tykkelse til oOnsket verdi ved hjelp av en avstryker
61. Overskuddsmassen oppsuges av en vifte 63 og transporteres
gjennom et ror 65 og en syklon 67 tilbake til kammeret 29.
Syklonens 67 avldp kan vere anbragt like foran og ovenfor ekspan-
sjonsmunnstykket 27, slik at returmassen treffes av den damp-

. strom som forlater munnstykket. Den til jevn tykkelse avskavede
fibermatte pd viren 33 sammenpresses ved hjelp av en press-

anordning 69 og kappes derpd pa kjent mate til ark.

Arkene underkastes derefter pd kjent mdte pressing ved Cket -
temperatur, idet vanninnholdet i1 fibermassen ved den ovenfor
beskrevne forbehandling er sa lav, at vann i flytende form ikke
vil bli avpresset annet enn muligens i begrenset utstrekning.

Den vannmengde som félger med fibrene (som altsd avgdr i dampform)
er imidlertid tilstrekkelig stor til & sikre en sammenbinding av
fibrene med liten eller ingen tilsetning av bindemiddel. Den
endelige varmpressing kan skje i hydrauliske eller lignende pres-
ser (ikke vist) under et trykk av 0.5 - 150 kg/cm2 alt efter den
onskede volumvekt av de fremstilte plater.

éjennom sugekéssen 39 avgar den fuktige luft fra kammeret 29.
Varmeinnholdet i denne luft utnyttes for forvarmning av friskluften
i varmeveksleren 47. Det i sugekassen 39 dannede undertrykk
bidrar til 8 forme et fibersjikt med homogen struktur pad virens
33 dvre part. Varmebatteriet 55 kan arbeide med damp som opp-
varmningsmedium eller kan ogsa utstyres med oljebrennere.

i




117655 ° .

Hvis det til anlegget innforte vekstmaterialets fuktighets-‘
koeffisient-er 1,0 kan den i kammeret 29 utbliste fibermasses
fuktighetskoeffisient vzre lavere, vanligvis innenfor omradet
0,3 & 0,6 til 0,9, avhengig av den i form av defibrerings- og
malearbeide. konsumerte mekaniske energi. Jo lavere presstrykket
er dessto hdyere kan fuktighetskoeffisienten vere som derfor ved
de laveste presstrykk kan gd opp til over 1,5 helt opp til 4 og
ennu mere.

Hvis den mengde vann, som skal avdampes i varmepressen, f.eks.
utgjor samme: mengde som svarer til de ferdige fiberplaters yektj
kan disse ikke utformes glatte pd begge sider, da vannmengden ma !
forlate arkene under pressingen. Ved at man ved pressingen :
anvender plater med slisser eller hull pd arkets ene side er det
imidlertid mulig 4 tilveiebringe en pa det nzrmeste to-sidig plan
plate, og iallfall kan man unngd den pd vanlige fiberplater si
tydelige viremarkering. '

1 den utstrekning det er nddvendig ved arkformning av fiber fra

visse vekstmaterialer kan limkjemikalier innfdres ved hjelp av !
kjente doseringsanordninger enten allerede i forbindelse med :
vekstmaterialets defibrering og/eller maling og/eller i ledningeq
25 resp. innsprdoytes i kammeret 29 samtidig med innblasning av f

luft og fiber-vann-dampblandingen. Denne tilsetning er imid;ertid
alltid veseﬁflig mindre enn den som fordres ved den torre afkforﬁ4

ningsmetode ifdlge det ovennevnte. : i

Oppfinnelsen er selvsagt ikke begrenset til den viste utférélsés%
form men kan varieres 1 utstrakt grad innenfor rammen av den idég
som ligger til grunn for oppfinnelsen. '




1 .
Patentkrayv 1‘ 7‘5:;5

1. Fremgangsmate for fremstilling av fiberplater av ligno-
celluloseholdig materiale, som ved defibrering og/eller maling
finfordeles til en fibermasse, som i en gasstrom spres jevnt i et
kammer anordnet over en beveget endelds silduk, hvorpa fibrene
samles opp under kontinuerlig dannelse av en fibermatte som
derefter mellom oppvarmede pressplater presses til fiberplater,
karakterisert ved at en blanding av fuktig fiber-
masse og vanndamp under overtrykk og tilsvarende overtemperatur
bringes til fra et eks-pansjonsmunnstykke a ekspandere til

lavere trykk, fortrinnsvis atmosfaerens trykk, i kammeret for &

bevirke spredning og jevn fordeling av fibrene i kammeret.

2. Fremgangsmdte som angitt i krav 1, karakterise-
rt ved at defibreringen resp. malingen som i og for seg kjent
finner sted under tilfdrsel av damp under overtrykk, og at dette
overtrykk derpa benyttes for fibermassens innforing i kammeret

under innbldsning i kammeret gjennom ekspansjonsmunnstykket.

3. Fremgangsmiate som angitt i krav 1 eller 2, karakt -
erisert ved at den i kammeret innfdrte fibermasses
fuktighetsgehalt velges sa lav at den pd silduken oppsamlede
fibermatte under det efterfélgénde pressingsforlop i nevneverdig
grad ikke avgir vann i flytende form, slik at den med fibrene
fdlgende vannmengde er tilstrekkelig stor til & fordrsake en
sammenbinding av fibrene uten eller med begrenset tilsetning av

utenfra tilfdrt bindemiddel.

4. Fremgangsmate som angitt i kravene 1 - 3, k ar ak t -
erisert ved at eventuelt forvarmet luft innfdores i
kammeret for a redusere fuktighetsgehalten i den der forekommende

luft under metningsverdien.
-1

b.' Fremgangsmdte som angitt i kravene 1 - 4, k ar a k t -
erisert ved at det pd undersiden av silduken tilveie-
bringes et undertrykk for utsugning av den fuktige luftatmosfare

fra kammeret.

Anfgrte publikasjoner:

Norsk patent nr. 96.994

Svensk patent nr. 187.441

Tysk utl. skrift nr. 1.047.413 )
U.S. patent nr. 1.922.313, 2.008.892, 2.972.171
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