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(54) MDF-Platte nebst Herstellung

(57)  Die Erfindung betrifft ein Herstellungsverfahren
nebst einer zugehorigen Vorrichtung flir eine aus Fasern
oder Span gefertigten Platte sowie eine verfahrensge-
maf hergestellte Platte. Die Erfindung bezieht sich ins-
besondere auf MDF- oder HDF- oder Spanplatten. Auf-
gabe der Erfindung ist die Schaffung einer Platte mit ge-
ringerem Leimanteilim Vergleich zum Stand der Technik.
Zur Lésung der Aufgabe der Erfindung werden die Fa-
sern oder Spane insbesondere erst getrocknet und an-
schlieend wird Leim mit den getrockneten Fasern oder
Spanen bei Temperaturen gemischt, die wesentlich un-
terhalb der Trocknungstemperaturen liegen und zwar
insbesondere unter 100 °C. Hierdurch wird vermieden,
dass der Leim unerwiinscht den relativ heilRen Tempe-
raturen ausgesetzt wird, die wahrend der Trocknung auf-
treten. Es resultiert eine Platte mit relativ geringem Leim-
anteil.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Herstellungsverfahren
nebst einer zugehorigen Vorrichtung flr eine aus Fasern
oder Span gefertigten Platte sowie eine verfahrensge-
mal hergestellte Platte. Die Erfindung bezieht sich ins-
besondere auf MDF- oder HDF- oder Spanplatten.
[0002] Ein typisches, bekanntes Produktionsverfah-
ren fur die Herstellung einer Platte der eingangs genann-
ten Artwird wie folgt durchgefiihrt. Gekochte Hackschnit-
zel werden zur Herstellung der aus Fasern gefertigten
Platte zunachst einem sogenannten Refiner zugefiihrt.
Im Refiner werden die Holzschnitzel zu Fasern verarbei-
tet und zwar unter Zufiihrung von Temperatur und Druck
mit Hilfe von Malscheiben. Aus dem Refiner werden die
Fasern mit Hilfe von Dampfheraustransportiert und mittel
einer "Blue-line" genannten Leitung weitergeleitet. Der
Dampfdruck betrégt dabei ca. 10 bar. Die Temperatur
liegt bei ca. 150 bis 160 °. In der "Blue-Line" wird Leim
zugefugt. Im Anschluss an die Zugabe vom Leim weitet
sich die "Blue-Line" auf. Eine Verwirbelung wird durch
die Aufweitung bewirkt. Der Leim vermischt sich mit den
Fasern. Der Leimanteil liegt im Verhaltnis zu den Fasern
bei ca. 22 Gew.-%.

[0003] Die"Blue-Line" miindetin der Mitte eines Trock-
nungsrohrs ein. Das Trocknungsrohr weist einen Durch-
messer von z.B. 2,60 m auf. Durch das Trocknungsrohr
wird Luft mit einer Temperatur von 160° C, maximal von
220 bis 240 °C hindurchgeblasen. Im Trocknungsrohr
wird die Feuchte von 100% auf 8 bis 11 % reduziert.
[0004] Insbesondere im Trocknungsrohrwird der Leim
unerwinscht einer Temperaturbehandlung ausgesetzt.
Ab ca. 80° wird Leim ndmlich nachteilhaft belastet bzw.
aktiviert. Aktivierter Leim ist flir den nachfolgenden Ver-
arbeitungsschritt, bei dem die beleimten Fasern zur Plat-
te verpresst werden, nicht mehr einsetzbar.

[0005] Durch den vorgenannten Stand der Technik
wird der aktive Teil des Leims reduziert. Von den ur-
spriinglich 22 Gew.-% sind nur noch 1 bis 8 Gew.-% ge-
maf dem geschilderten Stand der Technik einsatzbereit,
wenn das Faser-Leim-Gemisch das Trocknungsrohr ver-
|asst.

[0006] Bei HDF-, MDF-Platten wie auch bei Spanplat-
ten wird derzeit ein Leim auf einer Formaldehyd-Harn-
stoffbasis eingesetzt. Werden Platten fiir den Fulboden-
bereich hergestellt, so wird dem Leim Melanin hinzuge-
fugt. Hierdurch soll die Quellung verhindert werden, die
aufgrund von Feuchtigkeit auftreten kann.

[0007] Problemstellung ist also, dass ein Teil des
Leims durch die Temperaturbehandlung fur den eigent-
lichen Verarbeitungsschritt verloren ist. Nachteilhaft
muss also wesentlich mehr Leim den Fasern oder den
Spanen zugefiigt werden, als dies erforderlich ist, um die
Fasern oder die Spane in einer Presse unter Zufuhr von
Temperatur zu verpressen und so zum gewunschten Er-
gebnis, also zur MDF-Platte zu gelangen. Derzeit weist
eine MDF-Platte ca. 60 kg Leim pro m3 auf.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist die Schaffung einer
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Platte mit geringerem Leimanteil im Vergleich zum Stand
der Technik.

[0009] Die Aufgabe der Erfindung wird durch eine Ver-
fahren mit den Merkmalen des Hauptanspruchs sowie
durch eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
mit den Merkmalen des Nebenanspruchs gelést. Es re-
sultiert eine Platte mit den Merkmalen des weiteren Ne-
benanspruchs. Vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben
sich aus den Unteranspriichen.

[0010] Zur Lésung der Aufgabe der Erfindung werden
die Fasern oder Spane insbesondere erst getrocknet und
anschlieRend wird Leim mit den getrockneten Fasern
oder Spanen bei Temperaturen gemischt, die wesentlich
unterhalb der Trocknungstemperaturen liegen und zwar
insbesondere unter 100°C. Hierdurch wird vermieden,
dass der Leim unerwiinscht den relativ heiRen Tempe-
raturen ausgesetzt wird, die wahrend der Trocknung auf-
treten.

[0011] Fernerwird der Vorteil erzielt, dass im Trockner
bzw. Trocknungsrohr lediglich Wasser, aber keine Che-
mikalien getrocknet werden. Hieraus ergeben sich Um-
weltvorteile, da die Trockenluft nicht nachteilhaft mit
Dampfen, die gemal dem Stand der Technik vom Leim
stammen, belastet wird.

[0012] Die Fasernoder Spane, die getrocknet werden,
sind vorteilhaft nicht mit Leim behaftet. Leim "stort" den
Trockenvorgang. Es werden also im Trockner im Ver-
gleich zum Stand der Technik auch erhebliche Energie-
mengen eingespart, die andernfalls fur die Trocknung
eingesetzt werden muissen. Erhebliche Kostenvorteile
sind die Folge.

[0013] Durch die erfindungsgemalfe Beleimung wird
auf dem Gebiet der MDF-Platten die Menge des bend-
tigten Leims reduziert. Es gelingt eine Reduzierung auf
45 bis 55 kg pro m3 Platte. Ein typischer Wert liegt bei
50 bis 52 kg pro m3 Platte.

[0014] Eine wesentliche Gréfie, um die geeignete Be-
leimung von Fasern oder Spanen zu bewirken, ist das
"richtige" Verhaltnis von Fasern bzw. Spéanen zu Leim.
Erfindungsgemaf werden daher in einer Ausgestaltung
des Verfahrens die getrockneten Fasern oder Spéne vor
der Beleimung einer Bandwaage zugefiihrt. Auf der
Bandwaage werden die Fasern oder Spane auf der einen
Seite mittels eines umlaufenden Transportbandes weiter
transportiert, auf der anderen Seite werden sie gewogen.
Hierdurch wird die Information erhalten, welche Menge
an Leim den Fasern im nachfolgenden Schritt zuzufligen
ist.

[0015] Die zugefihrten Fasern oder Spane werden
Uber die Bandwaage an die nachfolgende Einrichtung
Ubergeben. Mégliche Gewichtsschwankungen der zuge-
fiihrten Fasern werden wahrend des Transportes erfasst,
registriert und in einer Ausfiihrungsform gespeichert.
Diese Daten werden aufbereitet und dienen als Stellgré-
3e der nachfolgenden Beleimung. Diese Regelung be-
rucksichtigt in einer Ausfiihrungsform auch die Trans-
portzeit des Materials, die zwischen dem Messpunkt und
dem Erreichen nachfolgender Einrichtungen wie zum
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Beispiel einer Einzugswalze vergeht. Dadurch kann si-
chergestellt werden, dass die Veranderung der Einzugs-
geschwindigkeit auch an der tatsadchlichen Gewichts-
schwankung erfolgt.

[0016] Durch eine Geschwindigkeitsveranderung des
Einzuges wird eine konstante Materialmenge den nach-
folgenden Einrichtungen zugefiihrt. Die Gewichtserfas-
sung der Fasern oder der Spane kann in kleinsten Schrit-
ten erfolgen und ermdglicht eine gleichmaRige Zuspei-
sung der Fasern oder der Spane mit einer Genauigkeit
von zum Beispiel + 1 %.

[0017] Es ist nicht einfach, Fasern hinreichend mit
Leim zu versehen, da Fasern dazu neigen, sich watte-
artig zusammenbauschen. Es ist dann schwierig, den
Leim auf den Fasern gleichmaRig zu verteilen. In einer
Ausgestaltung der Erfindung erfolgt die Beleimung daher
in einem Mischer, in dem Leim und Fasern miteinander
vermischt werden. Der Einsatz eines Mischers bietet bei
Spanen vergleichbare Vorteile.

[0018] Der Mischer weist in einer Ausgestaltung der
Erfindung Mittel zur Kiihlung seines Gehauses auf. Hier-
furistin einer besonders einfachen Ausfiihrungsform ein
zumindest teilweise doppelwandiges Gehduse, so zum
Beispiel ein doppelwandiges Rohr vorgesehen, welches
Teil des Gehauses des Mischers ist. Eine gekiihlte Flis-
sigkeit, so zum Beispiel gekihltes Wasser, wird durch
das doppelwandige Gehduse hindurchgeleitet, um den
Mischer bzw. seine Wande zu kiihlen. Durch die Kiihlung
soll im Inneren eine Kondenswasserschicht auf den
Wanden entstehen. Entsprechend ist die Kiihlung aus-
zulegen. Die Kondenswasserschicht bewirkt, dass be-
leimte sowie leimfreie Fasern oder Spane nicht an den
Wanden haften bleiben und den Mischer verstopfen.
[0019] Nach der Trocknung der Fasern werden diese
in einer Ausgestaltung der Erfindung flachig verteilt und
so aus den Fasern eine Art Vorhang gebildet. Leim wird
anschlieBend hinzugegeben und zwar insbesondere in
den Vorhang hineingespriht. Vorzugsweise wird ein
Luft-Leim-Gemisch hineingespriiht, um so eine mdg-
lichst gleichmaRige Verteilung des Leims zu gewabhrlei-
sten. Durch die Bildung eines Vorhangs wird erreicht,
dass der Leim gleichmaRiger auf die Fasern verteilt wird
im Vergleich zu dem Fall, bei dem die Fasern watteartig
vorliegen.

[0020] Die aus den Fasern werden in einer weiteren
Ausgestaltung der Erfindung in Art eines Vorhanges bzw,
einer Matte in den Mischer eingefiihrt. Der Vorhang. bzw.
die Matte wird dann durch Disen mit einem Luft-Leim-
Gemisch angeblasen. Uber die Diisen wird der Leim also
dem Vorhang zugefihrt. AnschlieRend wird der Vorhang
vorzugsweise kontaktlos durch den Mischer hindurchge-
fuhrt. Durch die kontaktlose Durchfiihrung wird ein An-
haften von Fasern an Wanden vorteilhaft vermieden.
Verschmutzungsprobleme und damit verbunden Kosten
werden so verringert.

[0021] DerLeimwird zusammen mit Luftinsbesondere
bei einer Temperatur von 40 bis 70 °C, bevorzugt bei
einer Temperatur von 55 bis 60°C in die getrockneten
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Fasern hineingeblasen. Hierdurch wird erreicht, dass der
Leim eine trockene AuRenhaut erreicht. Er wird also mi-
nimal aktiviert. Hierdurch wird verbessert erreicht, dass
das anschlielende Leim-Faser-Gemisch nicht an Trans-
porteinrichtungen und Geraten, so zum Beispiel im In-
neren des Mischers kleben bleibt.

[0022] Der Leim wird in einer Ausgestaltung der Erfin-
dung so prapariert, dass er nach vorgegebener Zeit aus-
héartet. So kann durch Temperaturbehandlung der Leim
geeignet eingestellt werden. Weiter kann ein Harter ein-
gegeben bzw. hinzugefiigt werden, der nach z.B. 60 Se-
kunden aushartet. Die Praparation des Leims wird ins-
besondere im Mischer durchgeflihrt oder ein Harter zu-
sammen mit dem Leim unmittelbar vor dem Mischer den
getrockneten Fasern hinzugefiigt.

[0023] Es wird der Vorteil erzielt, dass beim spateren
Verpressen der Fasern zu einer Platte der Leim sich so-
fort schnell verfestigt. Hierdurch kann man kiirzere
Presszeiten realisieren. Im jeweiligen Einzelfall wird der
Zeitpunkt der Aushartung vom Fachmann gezielt be-
stimmt, um zu besonders kurzen Presszeiten zu gelan-
gen. Dies stellt einen weiteren wesentlichen wirtschaft-
lichen Vorteil gegeniiber dem Stand der Technik dar, bei
dem diese kurzen Presszeiten aufgrund der erforderli-
chen Aushértezeiten des Leims nicht realisiert werden
konnten.

[0024] Da der Leim wesentlich niedrigeren Tempera-
turen als bisher ausgesetzt wird, ist es mdglich, reakti-
vere Leime im Vergleich zum Stand der Technik einzu-
setzen. Darliber hinaus ist es méglich, den Bestandteil
an Chemikalien wie z.B. Formaldehyd zu reduzieren.
Hieraus ergeben sich weitere Umweltvorteile.

[0025] In einer Ausgestaltung der Erfindung wird der
Leim mit erwarmter Luft verwirbelt und dieses Luft-Leim-
gemisch den getrockneten Fasern oder Spanen hinzu-
geflgt. Die Warmluft, die zum Beispiel Uiber eine Kabine
zusammen mit dem Leim und den getrockneten Fasern
oder Spanen in den Mischer eingeflhrt wird, aktiviert die
Oberflachen der dabei erzeugten Leimtrépfchen etwas.
Hierdurch wird einem Anhaften von Fasern oder Spanen
an nachfolgenden Einrichtungen, so zum Beispiel an Mi-
scherwdnden, geeignet entgegengewirkt. Andernfalls
misste zum Beispiel der Mischer in kirzester Zeit gerei-
nigt werden. Die Produktion wiirde dann also Nachteil-
haft gestoppt. Unerwiinschte Reinigungskosten fallen
ferner entsprechend an. Diese erheblichen wirfischaftli-
chen Nachteile sind gegenliber dem Nachteil, dass Leim
ein wenig aktiviert wird, abzuwagen und miteinander zu
vergleichen. Durch wenige Versuche kann der Fach-
mann ermitteln, wie weit der Leim an seiner Oberflache
zu aktivieren ist, um zu einem optimalen wirtschaftlichen
Ergebnis zu gelangen. Der Anteil an aktivierten Leim wird
im Vergleich zum Stand der Technik stets gering sein.
[0026] Nach der Zugabe des Leims zu den getrockne-
ten Fasern oder Spanen wird die freie Oberflache des
Leims in einer Ausgestaltung der Erfindung durch eine
hierfur geeignete Einrichtung weiter etwas aktiviert, um
so nachfolgende Verarbeitungsschritte zu erleichtern.
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Nach der Zugabe des Leims zu den getrockneten Fasern
oder Spanen, insbesondere nach Verlassen des Mi-
schers gelangen die mit Leim behafteten Fasern oder
Spane deshalb vorzugsweise in ein Steigrohr, welches
insbesondere 10 bis 30 m, vorzugsweise ca. 20 m lang
ist. Der Durchmesser des Steigrohres liegtinsbesondere
bei 1 bis 4 Metern.

[0027] Das Steigrohr wird bevorzugt ebenfalls gekuihlt
und ist seinerseits dann beispielsweise doppelwandig,
um eine Kihlflissigkeit zwischen die beiden Wande ei-
ner Doppelwand hindurchzuleiten. Zielsetzung ist wie-
derum die Bildung einer Kondenswasserschicht auf den
Innenwanden des Steigrohres, damit die beleimten Fa-
sern oder Spane nicht an den Wanden haften bleiben.
[0028] Durch das Steigrohr kénnen die beleimten Fa-
sern oder Spane besonders einfach kontaktlos durch ei-
nen Luft- oder Gasstrom hindurchgeflihrt werden.
[0029] Eshatsichherausgestellt, dass die Fasern oder
Spane mit einer Geschwindigkeit von wenigstens 25
m/sec, vorzugsweise von wenigstens 35 Meter pro Se-
kunde durch das Steigrohr hindurchgefiihrt werden soll-
ten. Ist die Geschwindigkeit geringer, so bleiben Fasern
oder Spane trotz der vorgenannten MalRnahmen an dem
Steigrohr verstarkt haften. Hierdurch wirde das Steig-
rohr unnétig schnell verschmutzen. Als niedrigere Ge-
schwindigkeiten vorgesehen worden sind, musste das
Steigrohr bereits nach 8 Stunden gesaubert werden.
Durch Einstellen einer geeigneten Geschwindigkeit
konnten die Zyklen auf 7 bis 8 Tage ausgeweitet werden.
Es musste also lediglich jede Woche das Steigrohr ge-
reinigt werden.

[0030] Die maximale Geschwindigkeit, mit der die mit
Leim behafteten Fasern oder Spane durch das Steigrohr
hindurchgeblasen werden, hangt von der Leistungsfa-
higkeit der nachfolgenden Komponenten bzw. Einrich-
tungen ab. Hier ist zu beriicksichtigen, dass die nachfol-
genden Komponenten bzw. Einrichtungen in der Lage
sein missen, die ankommende Menge Fasern oder Spa-
nen zu verarbeiten. In der Praxis konnte derzeit eine
Obergrenze von 40 Meter pro Sekunde problemlos rea-
lisiert werden. Ab 50 Meter pro Sekunde waren die bisher
eingesetzten nachfolgenden Komponenten uberlastet.
Es versteht sich von selbst, dass die obere Geschwin-
digkeitsgrenze gesteigert werden kann, sobald lei-
stungsfahigere nachfolgende Komponenten zur Verfi-
gung stehen. Grundséatzlich gilt, dass héhere Transport-
geschwindigkeiten im Steigrohr von Vorteil sind, da dann
Verschmutzungsprobleme und hiermit einhergehende
Produktionsstillstdnde entsprechend verringert werden.
[0031] Durch Vorsehen eines Steigrohres wird er-
reicht, dass der Leim an der Oberflache weiter etwas
aktiviert wird, um so nachfolgende Verarbeitungsschritte
geeignet durchfihren zu kénnen. Die Lange des Steig-
rohres istalso vom Fachmann an den gewtinschten Grad
der Leimaktivierung anzupassen. Der Fachmann wird
bei der Auslegung die Transportgeschwindigkeit im
Steigrohr berticksichtigen.

[0032] Im Anschluss an die Zugabe von Leim zu den
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getrockneten Fasern oder Spanen, insbesondere im An-
schluss an die teilweise Aktivierung des Leims im Steig-
rohr gelangen die Fasern, die mit Leim behaftet sind, in
einen Zyklonen. Hier Ist der Leim nun aufgrund der vor-
genannten MaRnahmen hinreichend an der Oberflache
aktiviert worden, so dass er im Zyklonen nicht mehr haf-
ten bleibt. Im Zyklonen werden die Fasern oder Spane
abgeschieden und mit einem Transportmittel wie einem
Band dem nachsten Verarbeitungsschritt zugefiihrt. Die
Fasern oder Spane werden im Zyklonen von der Luft
getrennt. Das Transportmittel leitet die Fasern oder Spa-
ne in einer Ausfiihrungsform in ein Sichtgerat. Im Sicht-
gerat werden die Fasern auf grobe Bestandteile hin un-
tersucht. Die groben Bestandteile werden automatisiert
aussortiert. Grobe Bestandteile sind beispielsweise
Leimklumpen.

[0033] Vom Sichtgeratwerden die Fasern oder Spane
mittels eines Bandes weiter zur Presse transportiert und
hier zur Platte verpresst. Die Presse besteht bevorzugt
aus gegeneinander gepressten, umlaufenden Pressban-
dern, die geeignet temperiert werden. So kann kontinu-
ierlich verpresst werden. Die Temperatur ist vom Fach-
mann auf den jeweils verwendeten Leim abzustimmen.
Die Energiemenge und die hieraus resultierenden Tem-
peraturen fiir die beiden Pressbander sind in einer Aus-
fuhrungsform daher unterschiedlich gewahlt, um so ei-
nen Verzug bei der hergestellten Platte zu vermeiden.
Der Temperaturunterschied betrégt ohne weiteres 20°
bei Presstemperaturen, die um die 200 °C liegen.
[0034] Die Disen, Uber die der Leim den Fasern in
einer Ausgestaltung der Erfindung zugegeben wird, sind
bevorzugt kegelférmig ausgestaltet. Durch die Kegelspit-
ze tritt der Leim dann trépfchenartig aus, so dass hier-
durch eine gleichmaRig Verteilung des Leims vorteilhaft
gefordert, also verbessert wird.

[0035] Von Vorteil ist zur Vermeidung von Reinigungs-
arbeiten und einem hiermit einhergehenden Stillstand
der Produktion, wenn der zum Beispiel aus den Diisen
austretende Leim nachfolgende Werkzeuge, sozum Bei-
spiel die im Mischer befindlichen Werkzeuge nicht kon-
taktiert. Der Leim wird daher bevorzugt direkt in Richtung
der Fasern oder Spane zum Beispiel gelenkt, also zum
Beispiel gespritzt. Im UGbrigen ist dann insbesondere auf
einen genligenden Abstand zwischen Disen und nach-
folgenden Werkzeugen in einem Mischer zu achten, In
der Praxis hat sich herausgestellt, dass der Abstand zwi-
schen Werkzeugen im Mischer und den Disen wenig-
stens 1 Meter, bevorzugt wenigstens 2 Meter betragen
sollte, wenn der Leim horizontal eingespritzt wird. Die
Fasern werden dann senkrecht zu Beginn des Mischers
eingeflihrt und in diesem horizontal weiter transportiert.
Die genannten konkreten Abstandswerte beziehen sich
natirlich nur auf einen konkreten Einzelfall. Sie sind nicht
allgemeingiiltig, da es schlief3lich auch auf die Geschwin-
digkeitankommt, mitder der Leim aus den Diisen austritt.
[0036] Wird eine Leim-Luft-Gemisch in Richtung der
Fasern gespritzt, so steht vorteilhaft zugleich ein Luft-
strom bereit, mitdem die Fasern zunachst méglichstkon-
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taktlos durch nachfolgende Einrichtungen wie einem Mi-
scher oder einem Steigrohr geblasen und damit trans-
portiert werden. Anstelle von Luft kann grundsétzlich
auch ein Gas eingesetzt werden.

[0037] Als Werkzeuge in einem Mischer werden ins-
besondere Rihrgerate eingesetzt, die eine Durchmi-
schung der Fasern mit dem Leim bewirken. Um zu guten
Ergebnissen zu gelangen, gelangen die Fasern in Form
eines Vorhangs vor die Dlsen. Hierdurch wird zusatzlich
zu den bereits genannten Vorteilen vermieden, dass
Leim in den Mischer hineinspritzt und hier Werkzeuge
verschmutzt. Andernfalls wirden die Fasern an den
Werkzeugen anhaften, und der Mischer wiirde in kirze-
ster Zeit verstopft und misste in kurzen Abstanden ge-
reinigt werden.

[0038] Die Werkzeuge im Mischer sind in einer Aus-
gestaltung an einer zentral eingebauten Achse befestigt
und bestehen aus sternférmig abstehenden Stangen, die
ahnlich wie ein Ruderblatt in einen flachen Bereich lber-
gehen. Insgesamt wird ein Stern aus zum Beispiel vier
Werkzeugen gebildet. Je zwei Werkzeuge schlieRen al-
so einen Winkel von 90° ein. Im Vergleich zum Luftstrom,
derdurch den Mischer flie3t, sind die Ruderblatter schrag
gestellt. Hierdurch wird eine Verwirbelung der Luft erzielt
und damit eine gute Durchmischung der Fasern bzw.
Spéane mit dem Leim. Mehrere durch Werkzeuge gebil-
dete "Sterne" sind in gleichmaRigen Abstanden an der
Achse befestigt. Die Fasern oder Spane werden dann
parallel zur Achse durch den Mischer transportiert. Ganz
allgemein sind die Werkzeuge also so insbesondere be-
schaffen, dass neben den Fasern oder Spanen Luft ver-
wirbelt wird. Propellerartig wirkende oder propellerartige
Werkzeuge sind also zu bevorzugen.

[0039] AusdenFasernwirdeinVorhangbevorzugtwie
folgt erzeugt.
[0040] Ein Transportmittel, so zum Beispiel ein Trans-

portband bzw. eine Bandwaage ist am Ende mit wenig-
stens einer, bevorzugt mit mehreren Walzen versehen.
Durch die Walze(n) werden die Fasern hindurchgefiihrt.
Die Walzen sind insbesondere gegeneinander gedriickt.
Verbleibt ein Spalt zwischen zwei Walzen oder einer Wal-
ze und einer angrenzenden Flache, so ist dies grund-
satzlich unschadlich. Hierdurch wird erreicht, dass durch
die Walzen eine Art Vorhang oder Matte aus den Fasern
gebildet wird. Es wird also die Vorhangform durch die
Walzen erzeugt.

[0041] Es wird dabeibevorzugt ein Transportband ein-
gesetzt, da dieses eine gleichmafige Zufiihrung von Fa-
sern zuden Walzen gewéhrleistet. Wird eine Bandwaage
eingesetzt, so wird in einer Ausfliihrungsform die Ge-
schwindigkeit der Zufiihrung zu den Walzen so gesteu-
ert, dass den Walzen eine besonders gleichbleibende
Menge an Fasern zugefiihrt wird. Gemaf dem Stand der
Technik werden regelmaRig Schnecken zum Transport
von Fasern bei der Herstellung von MDF-Platten einge-
setzt. Fasern verlassen Schnecken jedoch relativ un-
gleichmaRig. Ein entsprechend ungleichmaRiger aus
den Fasern gebildeter Vorhang wéare die Folge. Ein
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gleichmafig dicker und breiter Vorhang ist von Vorteil,
um eine gleichmaRige Leimverteilung zu erreichen. Au-
Rerdem wird so erreicht, dass der Vorhang eingespritz-
ten Leim von nachfolgenden Werkzeugen zuverldssig
trennt.

[0042] Insbesondere durch die (zusammengepres-
sten) Walzen zur Erzeugung des Vorhangs wird vermie-
den, dass die Fasern watte- oder klumpenartig weiter-
geleitet werden. Dies wurde die gewlinschte gleichma-
Rige Beleimung behindern.

[0043] Um eine hinreichend groRe Menge an Fasern
zu einem Vorhang verarbeiten zu kdnnen sowie zur Er-
zielung eines besonders gleichmaRigen Vorhangs, sind
in einer Ausfuhrungsform mehr als zwei Walzen einge-
setzt, durch die Fasern zur Erzeugung eines Vorhangs
hindurch geleitet werden. Die Walzen sind vorzugsweise
versetzt libereinander so angeordnet, dass ein spitzer
Winkel der Walzen mit einem Transportmittel so zum Bei-
spiel einem Transportband bzw. der Bandwaage einge-
schlossen wird. Hierdurch kann gentigend Material dem
Transportmittel zugegeben, also zum Beispiel auf die
Bandwaage gegeben werden, um eine hinreichend gro-
3e Menge an Fasern gleichmaRig verarbeiten zu kénnen.
[0044] In der Praxis hat sich bisher herausgestellt,
dass insgesamt vier Walzen besonders vorteilhaft sind,
um einen Vorhang aus den Fasern zu erzeugen, der an-
schliefend mechanisch beleimt wird.

[0045] Die Offnung, durch die der aus Fasern beste-
hende Vorhang in einer Ausfiihrungsform in oder vor den
Mischer eingefiihrt wird, entspricht bevorzugt der maxi-
malen Breite des Mischergehauses, also zum Beispiel
dem Durchmesser des genannten Rohres, das zugleich
die Wéande des Mischers bildet. Hierdurch ist sicherge-
stellt, dass die gesamte Breite im Mischer durch den Vor-
hang abgedeckt wird. Andernfalls kénnte Leim an den
verbleibenden Offnungen seitlich am Vorhang vorbei in
das Innere des Mischers hineinspritzen, und die vorge-
nannten Verschmufizungsprobleme wirden auftreten.
[0046] Wairde nicht die gesamte Breite des Mischers
abgedeckt, so wirde nicht nur Leim in den Mischer hin-
einspritzen, sondern es wiirden auch verstarkt Randfa-
sern mitgerissen werden, die verklumpen. Hierdurch wird
die Qualitét des Materials beeintrachtigt. Entsprechende
Produktionsprobleme, bzw. Aufarbeitung des Materials
muss nachteilhaft und kostenintensiv betrieben werden.
[0047] Die seitlichen Wande des Mischers werden in
der Praxis vorzugsweise auf 7 bis 15 °C, insbesondere
auf 10 bis 12°C abgekuihlt. Auf diese Weise wird erreicht,
dass eine Kondenswasserschicht sich auf den Wéanden
absetzt. Durch die Kondenswasserschicht wird das An-
kleben verhindert.

[0048] Die genannten Temperaturen eignen sich auch
fur die Bildung einer Kondenswasserschicht an den In-
nenwanden innerhalb des Steigrohres.

[0049] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
werden zunachst Holzspane oder Holzhackschnitzel in
den festen Holzbestandteil Cellulose und in die flissigen
Bestandteile Lignin und flissige Hemicellulose zerlegt.
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Lignin und Hemicellulose werden von den festen Be-
standteilen getrennt und als Leim eingesetzt, also erfin-
dungsgemal mit den getrockneten Holzfasern oder
Holzspanen vermischt. Die festen Holzbestandteile wer-
den zu Fasern oder Spanen weiter verarbeitet. Die flUs-
sigen Anteile knnen zum Beispiel in einem sogenannten
Agitator von den festen Anteilen getrennt werden. Die
vorgenannten Bestandteile, die erhalten werden, liegen
typischerweise bei: 20 bis 35 Gew.-% Hemicellulose, 45
bis 50 Gew.-% Cellulose sowie 20 bis 35 Gew.-% Lignin.
[0050] Hackschnitzel werden in einer Ausflihrungs-
form zunéchst in eine Stopfschnecke hineingegeben.
Von der Stopfschnecke aus gelangen die Hackschnitzel
im komprimierten Zustand in einen Kochbehélter hinein
und werden hier bei hohem Druck gekocht. Der Kochbe-
halter ist entsprechend auf hohe Drucke ausgelegt. Der
Druck im Kochbehélter betragtinsbesondere wenigstens
12 bis 22 bar. Gemaf dem Stand der Technik werden
Hackschnitzel in der Regel bei Drucken von lediglich 8
bis 9 bar gekocht. Durch die Temperaturdampfbehand-
lung werden die festen Holzbestandteile (Cellulose) vom
Lignin und Hemicellulose, die flissige Anteile darstellen,
getrennt. Die Cellulose liegtin fester Form vor. Die beiden
anderen Komponenten Lignin und Hemicellulose sind
flissig und kdénnen grundsatzlich als Leim eingesetzt
werden. Die Klebkraft wird dabei iberwiegend von der
Hemicellulose bewirkt.

[0051] Es ist zwar aus der Druckschrift WO 98/37147
bekannt, das im Holz enthaltene Lignin und Hemicellu-
lose von den festen Bestandteilen zu trennen und als
Leim anschlief3end bei der Herstellung von MDF-Platten
einzusetzen. Nachteilhaft entstanden bei diesem Verfah-
ren starke Emissionen, die die Umgebung einer Produk-
tionsstétte stark belastet hatten. Die Emissionen konnte
nicht durch wirtschaftlich vertretbare MalRnahmen besei-
tigt werden. Das Problem der Emissionen wird erfin-
dungsgemaf dadurch reduziert, dass die fliissigen Be-
standteile sich zunéchst in dem druckdicht abgedichte-
ten Kochbehalter befinden, aus dem keine Bestandteile
entweichen kdnnen. Nach der Abtrennung der fliissigen
Bestandteile kuhlen sich diese ab und werden bei relativ
niedrigen Temperaturen weiter verarbeitet, also insbe-
sondere Uber Disen auf die Fasern gespriiht. Die flis-
sigen Bestandteile sind also deutlich abgekuhlt, bevor
sie das geruchsdicht abgekapselte System verlassen. In
diesem relativ kiihlen Zustand ist die Geruchsentwick-
lung sehr niedrig. Die Nutzung Lignin und Hemicellulose
als Leim wird also dadurch ermdglicht, dass diese Be-
standteile eines Holzes erst bei niedrigen Temperaturen,
insbesondere bei Temperaturen deutlich unterhalb von
100°C ein geruchsdicht abgekapseltes System verlas-
sen und in diesem kuhlen Zustand auf die Fasern auf-
gebracht werden. Auf diese Weise gelingt es also, die
mit der Geruchsentwicklung einhergehende Umweltbe-
lastung auf wirtschaftliche Weise hinreichend stark her-
abzusetzen.

[0052] Die in der vorbeschriebenen Weise erhaltenen
flissigen Anteile Hemicellulose sowie Lignin werden in
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einer Ausgestaltung der Erfindung mit konventionellem
Leim gemischt. Der Anteil an Hemicellulose sowie Lignin
in der Leimmischung betrégt bevorzugt nicht mehr als
20 Gew.-%. Das Gemisch enthalt dariiber hinaus insbe-
sondere einen Leim auf einer Formaldehyd-Harnstoff-
Basis.

[0053] Wird ein Leimgemisch eingesetzt, der mehr als
20 Gew.-% Anteile an Hemicellulose und Lignin enthalt,
so wird die Presszeit (bei einem erganzenden Einsatz
der derzeit konventionell zur Verfligung stehenden syn-
thetischen Leime) zu lang, wahrend der die beleimten
Fasern zur Platte verpresst wird. Es ist daher wirtschaft-
licher, Hemicellulose und Lignin mit anderem Leim oder
Leimgemischen zu mischen. Auf diese Weise kann ei-
nerseits konventioneller Leim eingespart werden und an-
dererseits wird das Verfahren nicht aufgrund langer
Presszeiten zu lang und damit unwirtschaftlich. Welche
Obergrenze fur die Anteile an Hemicellulose und Lignin
wirtschaftlich sinnvoll ist, hangt natlrlich von der Reak-
tivitat des Leims ab, mit dem die Bestandteile Hemicel-
lulose und Lignin gemischt werden. Die genannte Ober-
grenze von 20 Gew.-% stellt daher lediglich ein Richtwert
bzw. Erfahrungswert dar.

[0054] Da u.a. Luft fir den Transport der Fasern mit
dem Leim durch den Mischer vorgesehen wird, weisen
die Dusen zur Einspeisung von Leim in einer Ausgestal-
tung der Erfindung einen Abstand zum Gehéause des Mi-
schers auf. Vor einer Offnung des Mischergehauses be-
finden sich dann die’ Diisen. Zwischen Diisen und Off-
nung verbleibt damit ein Spalt oder Ringspalt, tiber den
Luft mitgerissen und so geeignet zugefiihrt werden kann.
Dartiber hinaus kann bei dieser Ausgestaltung die Lulft,
die Uber den Spalt oder Ringspalt eingefiihrt wird, vor-
gewarmt werden, um eine gewlnschte Temperatur im
Mischer bereitzustellen, insbesondere um so eine Akti-
vierung des Leims an der Oberflache zu férdern.
[0055] Werkzeuge im Inneren des Mischers sind in ei-
ner Ausgestaltung auf einer Achse angebracht. Ringfor-
mig um die Achse herum sind dann die Disen zur Ein-
speisung von Leim angeordnet, um so Fasern gleichma-
ig mit Leim zu versehen. Die Fasern bzw. der aus Fa-
sern bestehende Vorhang werden dann bevorzugt senk-
recht zur Achse zwischen Diisen und Werkzeugen zu-
gefihrt. In Abhangigkeit von dem Durchmesser des Mi-
schers werden Dusen in einer oder mehreren Reihen
ringférmig angeordnet. Bei entsprechend groRem Durch-
messer wird die gesamte Offnung des Mischers mit Leim
bespriiht, indem eine zweite Reihe an Disen ringférmig
um die Achse herum angeordnet ist.

[0056] Zuden aus festen Holzbestandteilen bestehen-
den Fasern werden in einer Ausgestaltung der Erfindung
zusatzlich Glasfasern oder Kunststofffasern hinzugege-
ben. Die Zugabe erfolgt insbesondere im oder unmittel-
bar vor dem Mischer. Hierdurch kénnen besonders gut
plattenartige Formteile hergestellt werden, die zum Bei-
spiel als Innenverkleidung in einem Auto vorgesehen
werden. Solche geformten Platten kénnen in der Auto-
mobilindustrie beispielsweise als Hutablage eingesetzt
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werden. Es genligt dann, das Schichtsystem lediglich
vorzupressen. Ein Endpressschritt muss nicht durchge-
fuhrt werden.

[0057] InderAutoindustrie werden nicht so viele Form-
teile bendtigt, wie Fasern Ublicherweise im groRindustri-
ellen MaRstab wirtschaftlich hergestellt werden. Daher
ist es wirtschaftlicher, Formteile, die insbesondere in der
Automobilindustrie eingesetzt werden, zusammen mit
(fir die Herstellung von Paneelen vorgesehene) MDF-
Platten herzustellen, um so die Fasermengen im
grotechnischen MaRstab nutzen zu kdnnen. Die fir die
Herstellung von Paneelen vorgesehene MDF-Platten
weisen eine Oberseite und eine Unterseite auf, die zu-
einander parallel verlaufen und die eben sind. Diese Plat-
ten sind wenige Millimeter dick. Sie weisen in der Regel
keine Kunststoff- oder Glasfasern auf, da keine beson-
deren Formen realisiert werden mussen, die von einer
ebenen Oberflache abweichen.

[0058] BeiderHerstellung von Formteilen sind scharfe
Kanten problematisch. Diese neigen zum Aufrei3en.
Durch Verstarkung mit Glasfaser- oder Kunststofffasern
kdénnen diese Probleme vermieden werden.

[0059] Formteile der vorgenannten Art werden auch in
der Mébelindustrie eingesetzt. Solche Formteile werden
z. B, bei Tiren bendtigt, die aus Designgriinden beson-
ders geformt sind.

[0060] Im Unterschied zu aus Fasern bestehenden
Platten, also zum Beispiel MDF-Platten, die fir die Her-
stellung von Paneelen vorgesehen sind, gentigt es bei
den Formteilen, diese lediglich vorzupressen. Das Vor-
pressen findet bei wesentlich geringeren Driicken statt
als der eigentliche Pressschritt. Der Vorpressdruck kann
lediglich ein 1/3 des Drucks betragen, der fiir den eigent-
lichen Pressschritt eingesetzt wird. Der eigentliche
Pressschritt kann bei Drucken von 75 bis 80 kg/cm?
durchgefiihrt werden.

[0061] Der Anteil an Glasfasern und/ oder Kunststoff-
fasern in einem Formteil betragt bis 25 Gew.-%, bevor-
zugtbis 15 Gew.-%, um zu kostenglinstigen Ergebnissen
zu gelangen. Wenigstens 5 Gew.-% sollten eingesetzt
sein.

[0062] Fasern fir die Herstellung von Formteilen den
Fasern abzuzweigen, die fur die Herstellung von MDF-
oder HDF-Platten fir Paneele, insbesondere fir FuRbo-
denpaneele verwendet werden, ist auch unabhangig von
den hier genannten erfindungsgemafien Fasern beson-
ders wirtschaftlich im Vergleich zum Stand der Technik.
[0063] Die Erfindung wird anhand der nachfolgenden
Figuren weiter verdeutlicht.

[0064] Figur 1 zeigteinen Schnitt durch eine Bandwaa-
ge 1 und einen nachfolgenden Mischer 2. Wie durch den
Pfeil 3 angedeutet, werden getrocknete Fasern, die aus
Holzhackschnitzeln hergestellt wurden, Uber eine Off-
nung eines Gehauses 4 der Bandwaage 1 zugefihrt. Ei-
ne Schrage 5 lenkt die ankommenden Fasern auf das
Band der Bandwaage. Die Bandwaage erfasst und steu-
ert die Materialmenge, die in Richtung der drei Walzen
6 transportiert wird. Die drei Walzen 6 sind Gibereinander
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sowie versetzt so angeordnet, dass diese mit der Band-
waage 1 einen spitzen Winkel o einschlieen. Die auf
der Bandwaage befindlichen Fasern gelangen in diesen
spitzen Winkel hinein. Sie passieren die rotierenden Wal-
zen 6. Dabei wird aus den Fasern ein Vorhang gebildet,
der schwerkraftbedingt senkrecht nach unten entlang
des Pfeils 7 weiter transportiert wird. Der Vorhang ge-
langt so in den Mischer 2 hinein und zwar zwischen eine
Mehrzahl an Disen 8 und Werkzeuge 9.

[0065] Der Mischer besteht aus einem rohrférmigen
Gehéause. Das Gehause wird durch eine Doppelwand 10
und 11 gebildet. Zentral im Inneren des Gehauses ist
eine Achse 12 angeordnet, auf der die Werkzeuge 9 be-
festigt sind. Ein Werkzeug 9 schlief3t mit der Achse 12
einen rechten Winkel ein. Jeweils vier ruderblattartige
Werkzeuge 9 sind sternférmig zusammengefasst. Meh-
rere dieser zusammengefassten Werkzeuge sind in
gleichférmigen Abstdnden auf der Achse 12 befestigt.
Der vordere Bereich, in den der aus Fasern bestehende
Vorhang eingeflihrt wird, ist frei von Werkzeugen. So wird
gewahrleistet, dass ein hinreichend grof3er Abstand zwi-
schen den Werkzeugen 9 und den Diisen 8 vorhanden
ist. Dieser Abstand ist.vorgesehen, damit aus den Dlsen
8 austretender Leim nicht wahrend des Betriebes auf die
Werkzeuge unmittelbar auftrifft.

[0066] DerDurchmesser des Gehauses des Mischers
entsprichtder Breite der Offnung, Uiber die der aus Fasern
bestehende Vorhang in den Mischer eingefiihrt wird. Die
Breite des Vorhangs ist an die Breite der Offnung ange-
passt. Die Dusen 8 sind halbkreisférmig um die Achse
12 herum in einem oberen Bereich angeordnet. Hier-
durch wird bewirkt, dass einerseits der Vorhang gleich-
mafig mit Leim versehen wird und andererseits der aus
den Dusen 8 austretende Leim nicht unmittelbar auf Teile
des Mischers auftrifft. Zwischen den Dusen 8 und dem
Gehause 10, 11 ist ein Abstand angeordnet, so dass eine
Art Ringspalt gebildet wird. Uber diesen Ringspalt wird
Luft angesaugt. Nicht dargestellt sind Mittel zur Erwar-
mung der Luft, die angesaugt wird. Es entsteht so ein
Leim-Luft-Gemisch. Der mit Leim versehene Vorhang
(mit anderen Worten eine aus Fasern gebildete Matte)
wird durch den Luftstrom parallel zur Achse 12 durch den
Mischer 2 transportiert. Die Achse rotiert wahrend des
Transports und somit die Werkzeuge 9. Dabei wird der
Leim mit den Fasern weiter vermischt. Zwischen die bei-
denWande 10 und 11 der Doppelwand wird eine gekihl-
te FlUssigkeit eingeleitet, um im Inneren des Mischers
an seinen Innenwanden eine Kondenswasserschicht
entstehen zu lassen.

[0067] InderFigur2wird eine Aufsicht auf den Mischer
parallel zur Achse 12 gezeigt. Aus Griinden der Uber-
sichtlichkeit sind nur zwei Werkzeuge 9 eingezeichnet.
Anhand von Figur zwei wird insbesondere eine einreihi-
ge, halbkreisférmige Anordnung der Diisen im oberen
Bereich verdeutlicht.

[0068] Bevorzugte Beispiele der Erfindung sindim Fol-
genden zusammengefasst:
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1. Verfahren fiir die Herstellung einer aus Fasern
oder Spanen gefertigten Platte mit den Schritten:

- Aufbringung von Leim auf Fasern oder Spane
bei einer Temperatur unterhalb von 100°C;

- Verpressen der mit dem Leim versehenen Fa-
sern oder Spane zu einer Platte bei Tempera-
turen oberhalb von 140 °C.

2. Verfahren fiir die Herstellung einer aus Fasern
oder Spanen gefertigten Platte mit den Schritten:

- Trocknung von Fasern oder Spanen in einer
Trocknungseinrichtung,

- Aufbringung von Leim auf die getrockneten Fa-
sern auflerhalb der Trocknungseinrichtung bei
einer abgekuhlten Temperatur,

- Verpressen der mit dem Leim versehenen Fa-
sern zu einer Platte insbesondere unter Zufuhr
von Warme.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Bei-
spiele, dadurch gekennzeichnet, dass Leim auf
die Fasern oder Spane aufgebracht wird, indem ein
Leim-Gas-Gemisch auf die Fasern gespriiht wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Bei-
spiele, dadurch gekennzeichnet, dass Leim in ei-
ner solchen Menge aufgetragen wird, dass 45 bis 55
kg Leim pro m3 Platte eingesetzt wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Bei-
spiele, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern
oder Spane vor der Aufbringung von Leim auf eine
Bandwaage gegeben wird und die Bandwaage und
die Leimaufbringung so gesteuert werden, dass das
Mengenverhaltnis zwischen dem Leim und den Fa-
sern oder Spanen wahrend der Aufbringung des
Leims im wesentlichen konstant ist.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Bei-
spiele, dadurch gekennzeichnet, dass die mit
Leim versehenen Fasern oder Spane miteinander
vermischt und/ oder verwirbelt werden und zwar ins-
besondere in einem Mischer mit gekuhlten Wanden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Bei-
spiele, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern
zu einem Vorhang oder einer Matte geformt werden
und der Leim auf den Vorhang oder die Matte auf-
gebracht oder in den Vorhang oder in die Matte hin-
eingebracht wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Bei-
spiele, dadurch gekennzeichnet, dass der Leim
zusammen mit erwarmter Luft auf die Fasern oder
Spane aufgebracht wird und zwar insbesondere bei
einer Lufttemperatur von 40 bis 70°C.
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9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Bei-
spiele, dadurch gekennzeichnet, dass der Leim
zusammen mit einem Harter auf die Fasern oder
Spane aufgebracht wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Bei-
spiele, dadurch gekennzeichnet, dass der Leim
nach der Aufbringung auf die Fasern oder Spane
zunachst nur auf seine Oberflache begrenzt aktiviert
wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Bei-
spiele, dadurch gekennzeichnet, dass die mit
Leim versehenen Fasern oder Spane durch ein
Steigrohr geblasen werden.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Bei-
spiele, dadurch gekennzeichnet, dass Holz in fe-
ste Bestandteile und in flissige Bestandteile zerlegt
wird, und flissige Bestandteile als Leim auf die Fa-
sern oder Spane aufgebracht werden.

13. Verfahren nach dem vorhergehenden Beispiele,
dadurch gekennzeichnet, dass die fllissigen Be-
standteile vor der Aufbringung abgekiihlt werden.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Bei-
spiele, dadurch gekennzeichnet, dass im Leim Li-
gnin und Hemicellulose enthalten sind und zwar Ins-
besondere mit einem Anteil von bis zu 20 Gew.-%.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Bei-
spiele, dadurch gekennzeichnet, dass Kunststoff-
fasern und / oder Glasfasern zu den aus Holz beste-
henden Fasern hinzugegeben werden.

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Bei-
spiele, dadurch gekennzeichnet, dass plattenar-
tige Formteile hergestellt werden.

17. Verfahren insbesondere nach einem der vorher-
gehenden Beispiele, dadurch gekennzeichnet,
dass MDF- und/ HDF-Platten fur FuBbodenpaneele
und Formteile zeitgleich hergestellt werden und die
hierflhr verwendeten Fasern aus der gleichen Ein-
richtung, insbesondere aus der gleichen Mahlein-
richtung stammen.

18. Vorrichtung fir die Herstellung einer aus Fasern
oder Spanen gefertigten Platte mit einer Trock-
nungseinrichtung, in der die Fasern oder Spane ge-
trocknet werden, und mit Beleimungseinrichtung, in
der die Fasern oder Spane mit Leim versehen wer-
den, und mit Mitteln, um die mit Leim versehenen
Fasern oder Spane zu einer Platte zu verpressen,
dadurch gekennzeichnet, dass

Transportmittel (1, 7) vorgesehen sind, mit denen
die Fasern oder Spane von der Trocknungseinrich-
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tung zu der Beleimungseinrichtung (2, 8) transpor-
tiert werden.

19. Vorrichtung nach dem vorhergehenden Vorrich-
tungsbeispiel mit einer Einrichtung, in der Holz-
schnitzel zu Fasern verarbeitet werden und zwarins-
besondere unter Zufiihrung von Temperatur und
Druck mit Hilfe von Malscheiben.

20. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele bei der die Trocknungsein-
richtung ein Rohr nebst Mitteln aufweist, mit denen
ein gasformiges Medium erhitzt und durch das Rohr
geblasen wird.

21. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele bei der das Transportmittel ei-
ne Bandwaage (1) umfasst.

22. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, bei der ein Mischer (2) vor-
gesehen ist, in dem Leim und Fasern oder Spéne
miteinander vermischt werden und zwar insbeson-
dere mechanisch mittels Riihrwerkzeuge (9), wobei
die Ruhrwerkzeuge vorzugsweise ruderblattartig
und propellerartig angeordnet sind, um hierdurch ei-
ne Verwirbelung von Luft im Mischer bewirken zu
kénnen.

23. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiel, bei der ein Mischer (2) nebst
Mitteln zur Kihlung seines Gehauses (10, 11) vor-
gesehen ist.

24. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, bei der ein Mischer (2) vor-
gesehenist, der zumindest teilweise ein doppelwan-
diges Gehause (10, 11) und zwar insbesondere ein
doppelwandiges Rohr umfasst.

25. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, bei der Fihlmittel zur Kih-
lung einer Flissigkeit vorgesehen sind, sowie Mittel,
um mit der gekihlten Flissigkeit das Gehauses ei-
nes Mischers und/ oder eines Steigrohres zu kiihlen.

26.Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, mit Mitteln zur Erzeugung ei-
ner Kondenswasserschicht an den Innenwanden ei-
nes Mischers und/oder eines Steigrohres.

27. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, mit Mitteln (6), um die Fasern
in Form eines Vorhangs oder einer Matte der Belei-
mungseinrichtung zuzufiihren.

28. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, mit Mitteln (6), um die Fasern
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in Form eines Vorhangs oder einer Matte der Belei-
mungseinrichtung zuzufiihren, wobei diese Mittel
Walzen (6) umfassen und wobei ein Transportband
oder eine Bandwaage (1) fur die Zufihrung von Fa-
sern zu den Walzen vorgesehen ist.

29. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, mit Mitteln 6), um die Fasern
in Form eines Vorhangs oder einer Matte der Belei-
mungseinrichtung zuzufiihren, wobei diese Mittel
Walzen (6) umfassen, die tUbereinander sowie ver-
setzt angeordnet sind, wobei die Walzen insbeson-
dere so angeordnet sind, dass diese mit einem
Transportband oder einer Bandwaage (1) einen spit-
zen Winkel (o) einschlieen.

30. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, mit Disen (8), Uber die Leim
auf die Fasern oder Spane aufgebracht wird, die ins-
besondere kegelférmig sind.

31. Vorrichtunh nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, mit Mitteln, mit denen Leim
zusammen mit erwarmter Luft auf die Fasern oder
Spane aufgebracht wird.

32. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, mit Mitteln, mit denen Leim
zusammen mit einem Harter auf die Fasern oder
Spane aufgebracht wird.

33. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, mit einem im wesentlichen
senkrecht verlaufenden Steigrohr, welches sich an
die Beleimungseinrichtung anschlieRtund durch das
die beleimten Fasern oder Spane entgegengesetzt
zur Schwerkraft durchgeblasen werden, wobei vor-
zugsweise Mittel zur Kiihlung der Wande des Steig-
rohres vorgesehen sind.

34. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, mit einem Zyklonen, in dem
mit Leim versehene Fasern oder Spane abgeschie-
den werden, und/ oder einem Sichtgerat, durch das
die mit Leim versehenen Fasern oder Spane optisch
kontrolliert werden kénnen.

35. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, mit einer Presse, die gegen-
einander gepresste, umlaufende Pressbandern um-
fasst.

36. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, mit Mitteln, Fasern in Form
eines Vorhangs oder einer Matte vor die Disen zu
bringen, aus denen Leim austritt.

37. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden



17 EP 2 476 526 A1 18

Vorrichtungsbeispiele, mit einem Mischer (2) und ei-
ner Offnung, durch die ein aus Fasern bestehender
Vorhang in oder vor den Mischer eingeflhrt wird,
wobei die Offnung der maximalen Breite des Mi-
schergehduses entspricht und die Mittel zur Erzeu-
gung des Vorhangs bevorzugt so dimensioniert sind,
dass die Breite des Vorhangs im wesentlichen der
Breite der Offnung entspricht..

38. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden bei
der ein aus Metall bestehendes Steigrohr und/ oder
ein aus Metall bestehender Mischer vorgesehen ist.

39. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Vorrichtungsbeispiele, bei der Mittel vorgesehen
sind, um Holz in feste und flissige Bestandteile zu
zerlegen, und Mittel, um fliissige Bestandteile auf
die Fasern oder Spane aufzubringen.

40. Platte, im wesentlichen bestehend aus Holzfa-
sern und Leim, insbesondere herstellbar mit einer
Vorrichtung nach einem der vorhergehenden, Bei-
spiele dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil
an Leim in der Platte 45 bis 55 kg pro m3, insbeson-
dere 50 bis 52 kg pro m3 betragt.

Patentanspriiche

Verfahren fir die Herstellung einer aus Fasern oder
Spanen gefertigten Platte mit den Schritten:

- Formen der Fasern oder Spane zu einem Vor-
hang oder einer Matte

- Aufbringung von Leim auf den Vorhang oder
die Matte oder in den Vorhang oder in die Matte
hinein bei einer Temperatur unterhalb von 100°
C,

- Verpressen der mit dem Leim versehenen Fa-
sern oder Spane zu einer Platte bei Tempera-
turen oberhalb von 140° C.

2. Verfahren fir die Herstellung einer aus Fasern oder

Spanen gefertigten Platte mit den Schritten:

- Trocknung von Fasern oder Spanen in einer
Trocknungseinrichtung,

- Formen der Fasern oder Spéne zu einem Vor-
hang oder einer Matte,

- Aufbringung von Leim auf den Vorhang oder
die Matte oder in den Vorhang oder in die Matte
hinein auf3erhalb der Trocknungseinrichtung bei
einer abgekuhlten Temperatur,

- Verpressen der mit dem Leim versehenen Fa-
sern zu einer Platte insbesondere unter Zufuhr
von Warme.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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10.

che, dadurch gekennzeichnet, dass Leim auf die
Fasern oder Spane aufgebracht wird, indem ein
Leim-Gas-Gemisch auf die Fasern gespriiht wird,
insbesondere dadurch gekennzeichnet, dass
Leim in einer solchen Menge aufgetragen wird, dass
45 bis 55 kg Leim pro m3 Platte eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern
oder Spane vor der Aufbringung von Leim auf eine
Bandwaage gegeben wird und die Bandwaage und
die Leimaufbringung so gesteuert werden, dass das
Mengenverhaltnis zwischen dem Leim und den Fa-
sern oder Spanen wahrend der Aufbringung des
Leims im wesentlichen konstant ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die mit Leim
versehenen Fasern oder Spane miteinander ver-
mischt und/oder verwirbelt werden und zwar insbe-
sondere in einem Mischer mit gekiihlten Wanden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Holz in feste
Bestandteile und in flissige Bestandteile zerlegt
wird, und flissige Bestandteile als Leim auf die Fa-
sern oder Spane aufgebracht werden, wobei vor-
zugsweise die flissigen Bestandteile vor der Auf-
bringung abgekuhlt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass im Leim Li-
gnin und Hemicellulose enthalten sind und zwar ins-
besondere mit einem Anteil von bis zu 20 Gew. %.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass plattenartige
Formteile hergestellt werden.

Verfahren insbesondere nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass MDF - und / HDF
- Platten fiir FuRbodenpaneele und Formteile zeit-
gleich hergestellt werden und die hierfiir verwende-
ten Fasern aus der gleichen Einrichtung, insbeson-
dere aus der gleichen Mahleinrichtung stammen.

Vorrichtung fir die Herstellung einer aus Fasern
oder Spanen gefertigten Platte mit einer Trock-
nungseinrichtung, in der die Fasern oder Spane ge-
trocknet werden, und mit Beleimungseinrichtung, in
der die Fasern oder Spane mit Leim versehen wer-
den, und mit Mitteln, um die mit Leim versehenen
Fasern oder Spane zu einer Platte zu verpressen,
dadurch gekennzeichnet, dass

Transportmittel (1,7) vorgesehen sind, mit denen die
Fasern oder Spane von der Trocknungseinrichtung
zu der Beleimungseinrichtung (2,8) transportiert
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werden, sowie

Mittel (6), um die Fasern in Form eines Vorhangs
oder einer Matte der Beleimungseinrichtung zuzu-
fuhren.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Vor-
richtungsanspriiche, bei der ein Mischer (2) nebst
Mitteln zur Kihlung seines Gehauses (10,11) vor-
gesehen ist, vorzugsweise bei der ein Mischer (2)
vorgesehen ist, der zumindest teilweise ein doppel-
wandiges Gehause (10,11) und zwar insbesondere
ein doppelwandiges Rohr umfasst.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Vor-
richtungsanspriiche, bei der Kiihimittel zur Kiihlung
einer Flissigkeit vorgesehen sind, sowie Mittel, um
mit der gekiihlten Flissigkeit das Gehauses eines
Mischers und/oder eines Steigrohres zu kihlen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Vor-
richtungsanspriiche, mit Mitteln zur Erzeugung einer
Kondenswasserschicht an den Innenwénden eines
Mischers und/ oder eines Steigrohres.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Vor-
richtungsanspriiche, wobei die Mittel (6), um die Fa-
sern in Form eines Vorhangs oder einer Matte der
Beleimungseinrichtung zuzufiihren, Walzen (6) um-
fassen und wobei ein Transportband oder eine
Bandwaage (1) fur die Zuflihrung von Fasern zu den
Walzen vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Vor-
richtungsanspriiche, wobei die Mittel (6), um die Fa-
sern in Form eines Vorhangs oder einer Matte der
Beleimungseinrichtung zuzufiihren, Walzen (6) um-
fassen, die Ubereinander sowie versetzt angeordnet
sind, wobei die Walzen insbesondere so angeordnet
sind, dass diese mit einem Transportband oder einer
Bandwaage (1) einen spitzen Winkel (o) einschlie-
Ren.
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