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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine An-
lage zur Herstellung einer Holzfaserplatte aus prozess-
eigenen Holzfasern und prozessfremden Fasern.
[0002] Unter prozesseigenen Holzfasern werden da-
bei solche Fasern verstanden, die in einem an sich un-
unterbrochenen Herstellungsprozess beim Holzfaser-
plattenhersteller aus einem Rohmaterial wie beispiels-
weise Holzhackschnitzeln gewonnen und weiterverar-
beitet werden. Die prozessfremden Fasern werden in ei-
nem externen Produktionsverfahren hergestellt und dem
Herstellungsprozess erst beim Holzfaserplattenherstel-
ler zugefihrt.

[0003] Bei der Herstellung von Holzfaserplatten wer-
den prozesseigene Holzfasern im stationdren Prozess
hergestellt und zu Holzfaserplatten verarbeitet. Die Pro-
zesskette zur Herstellung umfasst dabei immer die fol-
genden Schritte:

e  Zerfasern von zerkleinertem Rohmaterial zu prozes-
seigenen Holzfasern,

e Zugeben eines Bindemittels (Leim) zu den prozes-
seigenen Holzfasern,

e Trocknen der beleimten prozesseigenen Holzfa-
sern,

e Streuen der prozesseigenen Holzfasern zu einem
Faserkuchen und

¢ Verpressendes Faserkuchens zu einer Faserplatte.

[0004] Dabeihangt der Produktionsprozess am gege-
benen Produktionsstandort von einer Vielzahl ortlicher
Gegebenheiten, wie Holzverfligbarkeit, Holzsortiment,
Energiekosten, Energieart und/oder der Genehmigungs-
situation, ab. Diese multifaktorielle Abhangigkeit er-
schwert eine kostenstabile Herstellung und stellt damit
stets ein gewisses wirtschaftliches Risiko fir den Her-
steller dar.

[0005] Holz als Rohstoff ist weltweit in unterschiedli-
chen Verfigbarkeiten vorhanden. Eine Herausforderung
dabei ist, es wirtschaftlich zum Zielort zu transportieren.
Es ist bekannt, Holzhackschnitzel beispielsweise mit ei-
nem Schiff zum Produktionsstandort zu transportieren
und dort weiterzuverarbeiten. Die Kosten hierflr sind ver-
gleichsweise hoch.

[0006] Die EP 1623 807 B1 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung eines Holzwerkstoffkdrpers, bei dem
Holzmaterial zu Holzspanen zerspant wird und bei dem
fadenférmiges Fasermaterial zunachst zu einzelnen Fa-
sern zerkleinert wird. Diese Fasern werden dann in die
Holzspéane eingestreut und anschlieBend wird zumindest
auf die Holzspane ein Bindemittel (Leim) aufgebracht.
Dabei kdnnen die Fasern auch zunachst gesammelt und
anschlieRend mitden Holzspanen vermischt werden. Mit
dem beschriebenen Verfahren ist das Aufbringen eines
Bindemittels ausschliellich auf die Holzspane technisch
nicht oder allenfalls mit einem enormen technischen Auf-
wand umsetzbar, was dazu fiihrt, dass auch die Fasern
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beleimt werden. Des Weiteren lassen sich mit diesem
Verfahren moéglicherweise Fasern gezielt zur Beeinflus-
sung der mechanischen Eigenschaften einbringen, eine
vollstandige Verteilung und gute Vermischung von Fa-
sern und Holzspanen in einem kontinuierlichen Herstel-
lungsverfahren ist aber auch nur mit unvertretbar hohem
Aufwand mdglich. Die hierzu vorgeschlagenen Faser-
schneid- und Beleimvorrichtungen sind konstruktiv sehr
aufwendig aufgebaut, deshalb teuer und in ihrer Hand-
habung kompliziert.

[0007] In der DE 10 2006 062 285 A1 ist eine Faser-
platte und ein Verfahren zu deren Herstellung beschrie-
ben. Hierbei werden zunachst zellulosehaltige Fasern
aus einem pflanzlichen Material gewonnen sowie pro-
zessfremde zellulosehaltige Fasern aus einem Altstoff
wie Papier, Pappe, Karton oder Zellstoff bereitgestellt.
Anschliefend wird allen Fasern ein Bindemittel zugege-
ben, die Fasern getrocknet, ein Faservlies gebildet und
das Faservlies zu einer Holzfaserplatte verpresst. Zur
Bereitstellung der prozessfremden Fasern wird als Bal-
len angeliefertes Altpapier aufbereitet.

[0008] InderDE 10153 175 A1 wird ein Verfahren und
eine Anlage zur Herstellung von profilierten mit Echtholz-
produkten vergleichbaren Formteilen beschrieben. Bei
dem Verfahren werden angelieferte Holzfaserballen zu
verarbeitungsféhigen Fasern aufbereitet, dosiert mit ei-
nem Bindemittel beleimt, zu einem definierten Vlies ge-
formt, vorverdichtet, besdaumt und in einer Deckpresse
zu einem Formteil verpresst. Dafur ist vorgesehen, die
Formteile vollstdndig aus den Fasern der angelieferten
Holzfaserballen zu fertigen und die Gesamtheit der Fa-
sern zu beleimen.

[0009] Inder WO 95/10402 A1 wird ein Verfahren zum
Herstellen von Gegensténden aus verstarkten Verbund-
materialien, einschlieRlich Holz oder Zellulosefasern und
Kunststoff beschrieben. Die zerkleinerten Holzfasern
werden mit Kunststoffin einem vorbestimmten Verhaltnis
vermischt. Die Verbundwerkstoffe bilden die Hauptstruk-
turkomponenten des fertigen Gegenstandes. Das Ge-
misch wird anschlieRend zu einem Kuchen gestreut und
zu einem verstarkten Holzwerkstoffprodukt verpresst.
Dem Gemisch kénnen vor dem Verpressen noch Ver-
starkungsfasern zugegeben werden. Beim Verpressen
schmilzt der Kunststoff auf und verbindet sich mit den
Holzfasern.

[0010] InderDE 12 35573 B wird ein Verfahren offen-
bart, bei dem nur ein Teil der Spane beleimt wird und
diese nassen beleimten Spane dann mit trockenen un-
beleimten Spanen vermischt werden. Die Mischung wird
zu einem Kuchen gestreut und anschlielend verpresst.
[0011] Aus der US 5,641,819 A ist ein Verfahren be-
kannt, bei dem zunachst kleinere Partikel oder Fasern
beleimt und anschlieRend mit gréReren und vorzugswei-
se unbeleimten Komponenten vermischt wird, ohne
nochmals Leim zuzugeben. Bevor die unbeleimten Fa-
sern mitden beleimten Fasern gemischtwerden, kénnen
die beleimten Fasern teilweise ausgehartet werden. Aus
dem Gemisch wird anschlieBend eine Holzwerkstoffplat-
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te oder eine Faserplatte hergestellt werden.

[0012] Die bekannten Herstellungsverfahren zur Her-
stellung von Holzfaserplatten unter Einbeziehung von
prozessfremden Fasern sehen vor, alle Fasern zu belei-
men. Dadurch werden auf der einen Seite auf technisch
einfache Weise homogene Festigkeitseigenschaften der
Endprodukte bei gleichzeitig hohem Qualitatsstandard
erreicht. Auf der anderen Seite wird dafir ein héherer
Anteil an Bindemittel (Leim) bendtigt, der den Herstel-
lungsprozess aufgrund der héheren Material- und Ener-
giekosten verteuert.

[0013] Hiervon ausgehend soll ein Verfahren zur Her-
stellung einer Holzfaserplatte aus prozesseigenen Holz-
fasern und prozessfremden Fasern angegeben werden,
mit dem eine einfache, gleichzeitig kostensenkende und
sichere Produktion von Holzfaserplatten ermdglicht wird.
Ferner soll eine zur Durchfiihrung dieses Verfahrens ge-
eignete Anlage angegeben werden.

[0014] Das Verfahren zur Herstellung einer Holzfaser-
platte aus prozesseigenen Holzfasern und prozessfrem-
den Fasern zeichnet sich durch folgende Schritte aus:

a) Zerfasern von Holzhackschnitzeln in einem Refi-
ner zu prozesseigenen Holzfasern,

b) Transportieren der im Refiner erzeugten prozes-
seigenen Holzfasern in eine Beleimvorrichtung,

c) Beleimen der prozesseigenen Holzfasern mit ei-
nem Klebstoff,

d) Transportieren der beleimten prozesseigenen
Holzfasern in einen Trockner,

e) Zufiihren der unbeleimten prozessfremden Fa-
sern in den Trockner, wobei die unbeleimten pro-
zessfremden Fasern vor dem Zuflihren aus ver-
pressten Faserballen herausgetrennt werden,

f) Mischen der prozesseigenen Holzfasern und der
prozessfremden Fasern zu einem Fasergemisch in
dem Trockner,

g) Transportieren des Fasergemischs in eine
Streuvorrichtung,

h) Streuen des Fasergemischs zu einem Faserku-
chen,

i) Verpressen des Faserkuchens zu einer Holzfaser-
platte gewlinschter Dicke in einer HeilRpresse.

[0015] Von einem herkdmmlichen Verfahren zur Her-
stellung einer Holzfaserplatte unterscheidet sich das er-
findungsgemaRe Verfahren dadurch, dass die prozess-
fremden Fasern unbeleimt sind, in einem Trockner zu-
gefuhrt werden und dort mit den prozesseigenen Holz-
fasern vermischt werden. Auf diese Weise kann zum ei-
nen die bendtigte Menge an Klebstoff reduziert werden.
Zum anderen wird eine effektive wie einfache Zuflihrung
der prozessfremden Fasern zu den beleimten prozess-
eigenen Holzfasern realisiert. Darliber hinaus wird eine
besonders kurze zeitliche Abfolge der Verfahrensschritte
Trocknen, Vermischen und Transportieren erreicht, was
zudem den Platzbedarf der Produktionsanlage sowie de-
ren Komplexitat reduziert.
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[0016] Die prozessfremden Fasern sind vorzugsweise
Holzfasern. Diese Holzfasern kénnen von beliebigen,
weltweit ansdssigen Herstellern bezogen werden, insbe-
sondere aus Regionen, in denen Kriterien wie Holzver-
fugbarkeit, das Holzsortiment, die Energiekosten oder
die Genehmigungssituation fir den Produktionsprozess
- insbesondere im wirtschaftlichen Sinne - besonders
gunstig ist. Dies stellt eine vorteilhafte Mdglichkeit dar,
die ortliche Abhangigkeit des Holzfaserplattenherstellers
von besagten Kriterien zu mindern.

[0017] Es ist vorzugsweise vorgesehen, die prozess-
fremden Fasern mit einem Anteil von bis zu 20 Gew.-%
bezogen auf das Fasergemisch zuzufiihren. Auf diese
Weise wird erreicht, dass die prozessfremden Fasern
unbeleimt zugefiihrt werden kdénnen, ohne qualitative
Defizite bei der Herstellung der Holzfaserplatte in Kauf
nehmen zu missen. Darliber hinaus gehende Anteile an
prozessfremden Fasern miissen vorzugsweise einer se-
paraten Beleimung, beispielsweise einer Trockenbelei-
mung zugefiihrt werden.

[0018] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
des Verfahrens erfolgt das Zufiihren der prozessfremden
Fasern Uber einen Luftstrom, was den Vorteil hat, dass
die prozessfremden Fasern in dem Luftstrom weiter auf-
getrennt (vereinzelt) werden.

[0019] Die prozessfremden Fasern werden vor dem
Zufuhren aus verpressten Faserballen herausgetrennt.
Diese verpressten Faserballen kdnnen etwa auch in der
Region mit besagter glinstiger Ausgangssituation, unter
Ausnutzung der besagten Vorteile, hergestellt werden.
Dabei kénnen die Faserballen unmittelbar vor dem Zu-
fuhren der daraus herausgetrennten prozessfremden
Fasern aufgetrennt werden oder bereits in einem pro-
zessfremden Verfahren aufgetrennt worden sein. Eine
hohe Flexibilitdt bei gleichzeitig geringem wirtschaftli-
chem Aufwand wird dem Hersteller dadurch erméglicht.
[0020] Insbesondere bei der Verwendung von Holzfa-
serballen, bestehend aus prozessfremden Holzfasern,
werden die Holzfaserballen beispielsweise dezentral an
einem Standort hergestellt, der bevorzugt sowohl bezo-
gen auf die Verfugbarkeit von Holz als auch auf die Ver-
fugbarkeit von kostengiinstiger Energie besonders vor-
teilhaftist. Die Herstellungskette flir solche Holzfaserbal-
len ist derart ausgestaltet, dass zunachst Rundholz zu
Holzhackschnitzeln zerkleinert wird, diese anschlieRend
gewaschen und gekocht und weiter in einem Refiner zu
prozessfremden Holzfasern aufgeschlossen werden.
Diese prozessfremden Holzfasern werden im Anschluss
auf eine Feuchte von 4-12%, bevorzugt 6-9%, bezogen
auf atro Holz getrocknet, abschlielend zu Holzfaserbal-
len gepresst sowie optional luftdicht und transportsicher
verpackt, beispielsweise mit Folie umwickelt oder einge-
schweildt. Das Verpacken kann dabei in einer Pressvor-
richtung selbst erfolgen. Die Holzfaserballen werden auf
eine Dichte von 400-500kg/m3 gepresst, womit diese fir
den Transport zum vorgesehenen Holzfaserplattenher-
steller auf eine optimale GréRe komprimiert werden.
Beim AufreilRen derart verdichteter Holzfaserballen und
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weitgehendem Vereinzeln der prozessfremden Holzfa-
sernin einem erfindungsgemaRen Verfahren, vergroRert
sichdas Volumen an prozessfremden Holzfasernum den
Faktor 10.

[0021] Es ist des Weiteren denkbar, die getrockneten
prozessfremden Holzfasern mit einem Schimmelschutz
und/oder mit einem Quellschutz zu versehen und/oder
zu acetylieren. Als Acetylierungsmittel kann beispiels-
weise Essigsdureanhydrid verwendet werden, womit ein
Acetylierungsgrad der prozessfremden Holzfasern von
3% bis 30%, bevorzugt 20%, erreicht wird und somit ein
Insekten- oder Pilzbefall weitgehend ausgeschlossen
werden kann. Ein nach dem beschriebenen Verfahren
hergestellter Holzfaserballen wird daraufhin zu einem
Holzfaserplattenhersteller transportiert und dort bei-
spielsweise in einem erfindungsgemafen Verfahren auf-
bereitet und weiterverarbeitet. Denkbar ist natirlich
auch, Holzfaserplatten ausschlieBlich aus solchen Holz-
faserballen herzustellen. Dabei ist die Mdglichkeit der
Lagerung an jeder Stelle anschlieBend an das Herstel-
lungsverfahren denkbar. Die Holzfaserballen missen
dabei nichtausschlieRlich in speziell dafiir vorgesehenen
Herstellungsverfahren hergestellt worden sein, sondern
die zur Herstellung bendtigten prozessfremden Holzfa-
sern kdnnen ebenso aus einem an sich ununterbroche-
nen Holzfaserplattenherstellungsprozess, beispielswei-
se bei Uberkapazitaten eines Refiners, bezogen und wie
bereits beschrieben zu Holzfaserballen weiterverarbeitet
werden.

[0022] Vorzugsweise weist der Trockner einen Vor-
trockner und einen Nachtrockner auf, wobei die prozess-
fremden Fasern den beleimten prozesseigenen Holzfa-
sern zwischen dem Vor- und dem Nachtrockner zuge-
fuhrtwerden. Dadurch kénnen die Trocknungsparameter
besseraufdie beleimten prozesseigenen Holzfasernund
die unbeleimten prozessfremden Fasern eingestellt wer-
den. Bei einem einstufigen Trockner kann das Zufiihren
an beliebiger Stelle erfolgen, insbesondere im letzten
Drittel der Trocknerstrecke.

[0023] Die beleimten prozesseigenen Holzfasern wer-
den vorzugsweise vor dem Zufiihren der prozessfrem-
den Fasern in einem Vortrockner getrocknet. Auf diese
Weise wird erreicht, dass die Feuchte der beleimten pro-
zesseigenen Holzfasern, der Feuchte der im Anschluss
zugeflhrten prozessfremden Fasern angeglichen wird.
Die Bildung von Agglomeraten wird dadurch vorteilhaf-
terweise weitgehend vermieden.

[0024] Vorzugsweise erfolgt das Mischen der prozes-
seigenen Holzfasern und der prozessfremden Fasern in
einem Luftstrom. Dadurch werden alle Fasern auf tech-
nisch einfache Weise vermischt und zeitgleich weiter-
transportiert.

[0025] Das Trocknen zumindest der prozesseigenen
Holzfasern findet vorzugsweise in einem Luftstrom statt,
wodurch zumindest die prozesseigenen Holzfasern ge-
trocknet und zeitgleich weitertransportiert werden.
[0026] Eine Anlage zur Herstellung einer Holzfaser-
platte aus prozesseigenen und prozessfremden Fasern
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nach dem erfindungsgemaRen Verfahren zeichnet sich
durch folgende Merkmale aus:

a. einem Refiner zum AufschlieRen von Holzhack-
schnitzeln zu prozesseigenen Holzfasern,

b. einer Beleimvorrichtung zum Beleimen der im Re-
finer erzeugten prozesseigenen Holzfasern,

c. einem Trockner zum Trocknen zumindest der be-
leimten prozesseigenen Holzfasern und zum Mi-
schen der beleimten prozesseigenen Holzfasern
und der prozessfremden Fasern zu einem Faserge-
misch,

d. einer in den Trockner fihrenden Zufiihrvorrich-
tung zum Zuflihren der unbeleimten prozessfrem-
den Fasern in den Trockner,

e. einer der Zuflihrvorrichtung vorgeordneten Auf-
trennvorrichtung zum Auftrennen von verpressten
Faserballen, bestehend aus prozessfremden Fa-
sern in weitgehend vereinzelte prozessfremden Fa-
sern mit:

e,. eine Aufreilvorrichtung zum AufreiRen der
Faserballen,

e,. eine Aufschlussvorrichtung zum Aufschlie-
Ren der aufgerissenen Faserballen zu weitge-
hend vereinzelten prozessfremden Fasern,

f. Streuvorrichtung zum Streuen des Fasergemischs
zu einem Faserkuchen,

g. einer HeilRpresse zum Verpressen des Faserku-
chens zu einer Holzfaserplatte gewUinschter Dicke.

[0027] Von einer herkdmmlichen Anlage zur Herstel-
lung einer Holzfaserplatte aus prozesseigenen Holzfa-
sern und prozessfremden Fasern unterscheidet sich die
vorliegende Anlage durch die Auftrennvorrichtung und
dadurch, dass die Zuflihrvorrichtung unbeleimte pro-
zessfremde Fasern einem Trockner zufihrt und der
Trockner ausgebildet ist, die beleimten prozesseigenen
Holzfasern und unbeleimten prozessfremden Fasern zu
mischen.

[0028] Optional kann eine Ubergabevorrichtung nach
der Aufschlussvorrichtung zum Ubergeben der weitge-
hend vereinzelten prozessfremden Fasern an die Zufiihr-
vorrichtung vorgesehen werden. Eine derartige Auf-
trennvorrichtung ist an sich beispielsweise aus der DE
10 153 175 A1 bekannt.

[0029] Vorzugsweise ist der Trockner mit einem Vor-
trockner und einem Nachtrockner ausgebildet. Auf diese
Weise wird eine optimale Feuchteanpassung der beleim-
ten prozesseigenen Holzfasern und der prozessfremden
Fasern erreicht. Ein einstufiger Trockner ist diesbezlig-
lich ebenfalls geeignet, es hat sich jedoch gezeigt, dass
die héheren Temperaturen eines einstufigen Trockners
nachteilig sind.

[0030] Mit Hilfe eines Prozessschemas zur Herstel-
lung einer Holzfaserplatte mit prozesseigenen Holzfa-
sern und prozessfremden Fasern soll ein Ausflihrungs-



7 EP 3 006 174 B1 8

beispiel der Erfindung nachfolgend erldutert werden.
[0031] Bereitgestelltes Rundholz 1 wird zuerst in ei-
nem Zerspaner 2 zu Holzhackschnitzel HS zerkleinert
und in einem daran anschlieBenden Kocher 3 gewa-
schenund gekocht. Die so vorbereiteten Holzhackschnit-
zel HS werden dann in einen Refiner 4 Uberfiihrt, in dem
sie zu prozesseigenen Holzfasern HF aufgeschlossen
werden. Die im Refiner 4 erzeugten prozesseigenen
Holzfasern HF werden in eine Beleimvorrichtung 5 trans-
portiert und dort beleimt. Die Beleimung erfolgt als Nass-
beleimung in einer Blowline 5. Die beleimten prozessei-
genen Holzfasern HF werden darauf in einem Luftstrom
in einen Trockner 7 Uberfihrt und in einem Vortrockner
8 getrocknet. Unbeleimte prozessfremde Fasern FF wer-
den in verpressten Faserballen zur Auftrennvorrichtung
14 geliefert und einer oder mehreren Aufgabevorrichtun-
gen 15 aufgegeben. Die Auftrennvorrichtung 14 besteht
dabei aus einer beliebigen Vielzahl von Auftrenneinhei-
ten14_1,14_2, ..., 14_n, wobei jede Auftrenneinheit aus
einer Aufgabevorrichtung 15, einer anschliefenden Auf-
reiRvorrichtung 16 und einer AufschlieBvorrichtung 17
besteht. In jeder Auftrenneinheit 14_1, 14 2, ..., 14_n
werden die dort aufgegebenen Faserballen zu weitge-
hend vereinzelten prozessfremden Fasern FF aufge-
trennt und im Anschluss in einer Zufiihrvorrichtung 6 in
einem Luftstrom weitertransportiert. Eine derartige Auf-
trennvorrichtung 14 wird beispielsweise von der Firma
Spezialmaschinen Dr. Otto Angleitner, 4600 Wels, Os-
terreich, unter der Bezeichnung DOA-Fasermischanlage
vertrieben. Die unbeleimten prozessfremden Fasern FF
werden dem Trockner 7 tber die Zufuihrvorrichtung 6 zu-
geflhrt. Die Zufiihrvorrichtung 6 schliel3t dabei zwischen
dem Vortrockner 8 und dem Nachtrockner 9 im Ansaug-
bereich des Nachtrockners 9 an. Im Nachtrockner 9, der
gleichermalen als Mischer fungiert, werden die prozes-
seigenen Holzfasern HF und die prozessfremden Fasern
FF in einem Luftstrom zu einem Fasergemisch FG ver-
mischt und gegebenenfalls nachgetrocknet. Nach
Durchlaufen des Nachtrockners 9 bzw. Mischers wird
das Fasergemisch FG zu einem Sichter 10 transportiert,
vondem aus es dannin eine Streuvorrichtung 11 gelangt.
Uber die Streuvorrichtung 11 wird das Fasergemisch FG
aufein hier nicht ndher dargestelltes umlaufendes Trans-
portband zu einem Faserkuchen gestreut. Dieser Faser-
kuchenwird tiber das Transportband durch eine Vorpres-
se 12 gefiihrt und dann der HeilRpresse 13 zugeleitet, in
derder Faserkuchen unter hohem Druck und hoher Tem-
peratur zu einer Holzfaserplatte gewtinschter Dicke ver-
presst wird. Hierbei schmilzt der Klebstoff KL auf und
verbindet Holzfasern HF und prozessfremde Fasern FF
miteinander.

[0032] Dadurch, dass die beleimten prozesseigenen
Holzfasern HF in dem Vortrockner 8 getrocknet werden,
werden beim Zuflihren der prozessfremden Fasern FF
in den Trockner 7 weitgehend keine Agglomerate, aus
zu dem Zeitpunkt nicht mehr leimnassen prozesseige-
nen Holzfasern HF und unbeleimten prozessfremden Fa-
sern FF, gebildet. Auf diese Weise wird beim Mischen
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ein besonders homogenes Fasergemisch FG erreicht, in
dem die beleimten prozesseigenen Holzfasern HF und
unbeleimten prozessfremden Fasern FF weitgehend
vereinzelt vorliegen. Eine Verbindung der prozessfrem-
den Fasern FF mit einem Bindemittel findet erst beim
Verpressen statt, wahrend dessen das mit den prozes-
seigenen Holzfasern HF verbundene Bindemittel (Leim)
schmilzt.

[0033] Mit der DOA-Fasermischanlage kénnen theo-
retisch beliebig viele Faserballen aus unterschiedlichen
Holzarten und/oder naturlichen sowie kiinstlichen Faser-
materialien parallel sowie kontinuierlich aufgeben und
aufgetrennt werden, die geeignet sind mit dem Klebstoff
KL zu binden. Mit einer oder mehreren nicht naher dar-
gestellten Wiegevorrichtungen WV kénnen die unter-
schiedlichen Faseranteile nach Belieben beigefligt wer-
den, um die gewlinschten Produkteigenschaften durch
ein genaues Mischungsverhaltnis zu erreichen. Eine
Substitution hochwertiger Roh- und Ersatzstoffe mit kos-
tengiinstigen Fasern aus Baumwolle bzw. Stoff, Kunst-
stoffen, Einjahrespflanzen, Glas- oder Steinwolle ist mit
diesem Verfahren ebenfalls méglich. Wenn das Platten-
gewicht gegeniber einer herkdmmlichen Holzfaserplatte
reduziert werden soll, bietet es sich an prozessfremde
Fasern mit einer geringeren Dichte als die verwendeten
prozesseigenen Holzfasern zu verwenden. Soll die Bie-
gefestigkeit gegenuber einer herkdmmlichen Holzfaser-
platte erhéht werden, bietet es sich beispielsweise an,
als prozessfremde Fasern Glasfasern zu verwenden.
[0034] Eine hohe Flexibilitat, aufgrund der Méglichkeit
die Faserart kurzfristig auch wahrend einer laufenden
Produktion zu wechseln, ist darliber hinaus jederzeit ge-
geben.

[0035] Das Zuflihren von Partikeln, beispielsweise zur
Steigerung der Festigkeit, zu den prozesseigenen Holz-
fasern HF, zu den prozessfremden Fasern FF, zu dem
Fasergemisch FG oder als alleiniger Zusatz zu den pro-
zesseigenen Holzfasern HF wird ebenso ermdglicht. Der
Luftstrom in der Zuftihrvorrichtung 6 ist diesbeziglich be-
sonders geeignet.

Bezugszeichenliste

[0036]

1 Rundholz

2 Zerspaner

3 Kocher

4 Refiner

5 Beleimvorrichtung/Blowline
6 Zufuhrvorrichtung

7 Trockner

8 Vortrockner

9 Nachtrockner/Mischer
10 Sichter

11 Streuvorrichtung

12 Vorpresse

13 HeilRpresse
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14 Auftrennvorrichtung
14_1 erste Auftrenneinheit
14_2  zweite Auftrenneinheit
14_n letzte Auftrenneinheit
15 Aufgabevorrichtung

16 Aufreillvorrichtung

17 AufschlieRvorrichtung
FF prozessfremde Fasern
FG Fasergemisch

HF Holzfasern

HS Holzhackschnitzel

KL Klebstoff

wv Wiegevorrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Holzfaserplatte aus

prozesseigenen Holzfasern und prozessfremden
Fasern mit folgenden Schritten:

a) Zerfasern von Holzhackschnitzeln (HS) in ei-
nem Refiner (4) zu prozesseigenen Holzfasern
(HF),

b) Transportieren der im Refiner (4) erzeugten
prozesseigenen Holzfasern (HF) in eine Beleim-
vorrichtung (5),

c) Beleimen der prozesseigenen Holzfasern
(HF) mit einem Klebstoff (KL),

d) Transportieren der beleimten prozesseige-
nen Holzfasern (HF) in einen Trockner (7),

e) Zufiihren der unbeleimten prozessfremden
Fasern (FF) in den Trockner (7), wobei die un-
beleimten prozessfremden Fasern (FF) vor dem
ZufUihren aus verpressten Faserballen heraus-
getrennt werden,

f) Mischen der prozesseigenen Holzfasern (HF)
und der prozessfremden Fasern (FF) zu einem
Fasergemisch (FG) in dem Trockner (7),

g) Transportieren des Fasergemischs (FG) in
eine Streuvorrichtung (11),

h) Streuen des Fasergemischs (FG) zu einem
Faserkuchen,

i) Verpressen des Faserkuchens zu einer Holz-
faserplatte gewilinschter Dicke in einer
HeilBpresse (13).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die unbeleimten prozessfremden
Fasern (FF) Holzfasern sind.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die unbeleimten prozessfrem-
denFasern (FF) mit einem Anteil von bis zu 20 Gew.-
% bezogen auf das Fasergemisch (FG) zugefuhrt
werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die unbeleimten prozessfremden
Fasern (FF) in einem Luftstrom zugefihrt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Trockner (7) einen Vortrockner (8) und ei-
nen Nachtrockner (9) aufweist und die unbeleimten
prozessfremden Fasern (FF) zwischen dem Vor-
trockner (8) und dem Nachtrockner (9) zugeflhrt
werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die prozesseigenen Holzfasern (HF)
vor dem Zuflihren der prozessfremden Fasern (FF)
im Vortrockner (8) getrocknet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Mischen der prozesseigenen Holzfasern
(HF) und der prozessfremden Fasern (FF) in einem
Luftstrom erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Trocknen der prozesseigenen Holzfasern
(HF) in einem Luftstrom erfolgt.

Anlage zur Herstellung einer Holzfaserplatte aus
prozesseigenen Holzfasern und prozessfremden
Fasern nach einem Verfahren gemaR zumindest ei-
nem der vorstehenden Anspriiche mit:

a. einem Refiner (4) zum Aufschlief3en von Holz-
hackschnitzeln (HS) zu prozesseigenen Holzfa-
sern (HF),

b. einer Beleimvorrichtung (5) zum Beleimen der
im Refiner (4) erzeugten prozesseigenen Holz-
fasern (HF),

c. einem Trockner (7) zum Trocknen zumindest
der beleimten prozesseigenen Holzfasern (HF)
und zum Mischen der beleimten prozesseige-
nen Holzfasern (HF) und der prozessfremden
Fasern (FF) zu einem Fasergemisch (FG),

d. deiner in den Trockner (7) fihrenden Zufiihr-
vorrichtung (6) zum Zufihren der unbeleimten
prozessfremden Fasern (FF) in den Trockner
@,

e. einer der Zufiihrvorrichtung (6) vorgeordnete
Auftrennvorrichtung (14), zum Auftrennen von
verpressten Faserballen, bestehend aus pro-
zessfremden Fasern (FF), in weitgehend ver-
einzelte prozessfremde Fasern (FF) mit:

e4. einer Aufreilvorrichtung (16) zum Auf-
reiRen der Ballen,

e,. einer AufschlieBvorrichtung (17) zum
Aufschlieen der aufgerissenen Ballen zu
weitgehend vereinzelten prozessfremden
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Fasern (FF).

f. einer Streuvorrichtung (11) zum Streuen des
Fasergemischs (FG) zu einem Faserkuchen,
g. einer HeilBpresse (13) zum Verpressen des
Faserkuchens zu einer Holzfaserplatte ge-
wunschter Dicke.

10. Anlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-

net, dass der Trockner (7) mit einem Vortrockner
(8) und einem Nachtrockner (9) ausgebildet ist.

Claims

Process for the production of a wood-fibre board
made of wood fibres intrinsic to the process and of
fibres foreign to the process, with the following steps:

a) defibration of wood chips (HS) in a refiner (4)
to give wood fibres (HF) intrinsic to the process,
b) transportation, into a gluing device (5), of the
wood fibres (HF) intrinsic to the process, pro-
duced in the refiner (4),

c) gluing, with an adhesive (KL), of the wood
fibres (HF) intrinsic to the process,

d) transportation, into a drier (7), of the glued
wood fibres (HF) intrinsic to the process,

e) introduction, into the drier (7), of the unglued
fibres (FF) foreign to the process, where, before
introduction, the unglued fibres (FF) foreign to
the process are separated from pressed fibre
bales,

f) mixing of the wood fibres (HF) intrinsic to the
process and of the fibres (FF) foreign to the proc-
ess to give a fibre mixture (FG) in the drier (7),
g) transportation of the fibre mixture (FG) into a
scattering device (11),

h) scattering of the fibre mixture (FG) to give a
fibre cake,

i) pressing of the fibre cake, in a hot press (13),
to give a wood-fibre board of desired thickness.

Process according to Claim 1, characterized in that
the unglued fibres (FF) foreign to the process are
wood fibres.

Process according to Claims 1 and 2, characterized
in that the proportion of the unglued fibres (FF) for-
eign to the process introduced, based on the fibre
mixture (FG), is up to 20% by weight.

Process according to any of Claims 1 to 3, charac-
terized in that the unglued fibres (FF) foreign to the
process are introduced in an air stream.

Process according to one or more of the preceding
claims, characterized in that the drier (7) comprises
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a predrier (8) and an afterdrier (9), and that the un-
glued fibres (FF) foreign to the process are intro-
duced between the predrier (8) and the afterdrier (9).

Process according to Claim 5, characterized in that
the wood fibres (HF) intrinsic to the process are dried
in the predrier (8) before introduction of the fibres
(FF) foreign to the process.

Process according to one or more of the preceding
claims, characterized in that the mixing of the wood
fibres (HF) intrinsic to the process and of the fibres
(FF) foreign to the process takes place in an air
stream.

Process according to one or more of the preceding
claims, characterized in that the drying of the wood
fibres (HF) intrinsic to the process takes place in an
air stream.

System for the production of a wood-fibre board
made of wood fibres intrinsic to the process and of
fibres foreign to the process by a process according
to at least one of the preceding claims with:

a. a refiner (4) for the defibration of wood chips
(HS) to give wood fibres (HF) intrinsic to the
process,

b. a gluing device (5) for the gluing of the wood
fibres (HF) intrinsic to the process, produced in
the refiner (4),

c. a drier (7) for the drying at least of the glued
wood fibres (HF) intrinsic to the process and for
the mixing of the glued wood fibres (HF) intrinsic
to the process and of the fibres (FF) foreign to
the process to give a fibre mixture (FG),

d. leading into the drier (7), a feed device (6) for
the introduction of the unglued fibres (FF) for-
eign to the process into the drier (7),

e. upstream of the feed device (6), a separation
device (14) for the separation of pressed fibre
bales consisting of fibres (FF) foreign to the
process, to give substantially separate fibres
(FF) foreign to the process, with:

e,. a breaker device (16) for the breaking
of the bales,

e,. a defibration device (17) for the defibra-
tion of the broken bales to give substantially
separate fibres (FF) foreign to the process,

f. a scattering device (11) for the scattering of
the fibre mixture (FG) to give a fibre cake,

g. a hot press (13) for the pressing of the fibre
cake to give a wood-fibre board of desired thick-
ness.

10. System according to Claim 9, characterized in that
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the drier (7) is configured with a predrier (8) and an
afterdrier (9).

Revendications

Procédé de fabrication d’'un panneau en fibres de
bois a partir de fibres de bois internes au processus
et de fibres externes au processus, comprenant les
étapes suivantes consistant a :

a) défibrer des copeaux de bois (HS) dans un
raffineur (4) pour donner des fibres de bois (HF)
internes au processus,

b) transporter les fibres de bois (HF) internes au
processus générées dans le raffineur (4) jusque
dans un dispositif d’encollage (5),

c) encoller les fibres de bois (HF) internes au
processus avec une colle (KL),

d) transporter les fibres de bois (HF) internes au
processus encollées jusque dans un sécheur
@),

e) amener les fibres (FF) externes au processus
dépourvues de colle jusque dans le sécheur (7),
les fibres (FF) externes au processus dépour-
vues de colle étant séparées hors de balles de
fibres pressées avant de les amener,

f) mélanger les fibres de bois (HF) internes au
processus et les fibres (FF) externes au proces-
sus pour donner un mélange de fibres (FG) dans
le sécheur (7),

g) transporter le mélange de fibres (FG) jusque
dans un dispositif de dispersion (11),

h) disperser le mélange de fibres (FG) pour don-
ner un gateau de fibres,

i) presser le gateau de fibres pour donner un
panneau de fibres de bois d’'une épaisseur vou-
lue dans une presse a chaud (13).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les fibres (FF) externes au processus dépourvues
de colle sont des fibres de bois.

Procédé selon la revendication 1 et 2,

caractérisé en ce que

les fibres (FF) externes au processus dépourvues
de colle sont amenées a une proportion allant jus-
qu’a 20 % en poids par rapport au mélange de fibres
(FG).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que

les fibres (FF) externes au processus dépourvues
de colle sont amenées dans un flux d’air.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes,
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caractérisé en ce que

le sécheur (7) comprend un pré-sécheur (8) et un
post-sécheur (9) et les fibres (FF) externes au pro-
cessus dépourvues de colle sont amenées entre le
pré-sécheur (8) et le post-sécheur (9).

Procédé selon la revendication 5,

caractérisé en ce que

les fibres de bois (HF) internes au processus sont
séchées dans le pré-sécheur (8) avant d’amener les
fibres (FF) externes au processus.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le mélange des fibres de bois (HF) internes au pro-
cessus etdesfibres (FF) externes au processus s’ef-
fectue dans un flux d’air.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le séchage des fibres de bois (HF) internes au pro-
cessus s’effectue dans un flux d’air.

Installation de fabrication d’'un panneau en fibres de
bois a partir de fibres de bois internes au processus
et de fibres externes au processus par un procédé
selon l'une des revendications précédentes,
comportant :

a. un raffineur (4) pour décomposer des co-
peaux de bois (HS) pour donner des fibres de
bois (HF) internes au processus,

b. un dispositif d’encollage (5) pour encoller les
fibres de bois (HF) internes au processus géné-
rées dans le raffineur (4),

c. un sécheur (7) pour sécher au moins les fibres
de bois (HF) internes au processus encollées et
pour mélanger les fibres de bois (HF) internes
au processus encollées et les fibres (FF) exter-
nes au processus pour donner un mélange de
fibres (FG),

d. un dispositif damenée (6) menant jusque
dans le sécheur (7) pour amener les fibres (FF)
externes au processus dépourvues de colle jus-
que dans le sécheur (7),

e. un dispositif de séparation (14) agencé en
amont du dispositif d’amenée (6) et destiné a
séparer des balles de fibres pressées, consti-
tuées pardesfibres (FF) externes au processus,
pour donner des fibres (FF) externes au proces-
sus largement individualisées, comportant :

e1. un dispositif de déchirure (16) pour dé-
chirer les balles,

e2. un dispositif de décomposition (17) pour
décomposer les balles déchirées pour don-
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ner des fibres (FF) externes au processus
largement individualisées,

f. un dispositif de dispersion (11) pour disperser
le mélange defibres (FG) pour donner un gateau
de fibres,

g. une presse a chaud (13) pour presser le ga-
teau de fibres pour donner un panneau en fibres
de bois d’une épaisseur voulue.

10. Installation selon la revendication 9, caractérisée
en ce que le sécheur (7) est réalisé avec un pré-
sécheur (8) et avec un post-sécheur (9).
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