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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur konti-
nuierlichen Herstellung von Span- oder Faserplatten
aus lignocellulosehaltigen Rohstoffen nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 1.

[0002] Untereinem auBeren Trennmittelim Sinne des
Anspruchs 1 wird ein Trennmittel verstanden, welches
entweder auf die Preflzulagen, also die Bander,
PreRbleche u. dgl., vor dem Verpressen aufgebracht
wird. Eine andere Mdglichkeit besteht darin, dieses au-
Rere Trennmittel auf die beiden Oberflachen der ge-
streuten und ggfs. vorgedichteten Matte aufzubringen.
Innere Trennmittel sind dagegen Trennmittel, die in das
Innere der Matte eingebracht werden, also dem gesam-
ten Spane- und/oder Fasermaterial z. B. im Anschluf®
an die Beleimung hinzugefligt werden. Die Verwendung
dieser beiden Trennmittelarten ist aus Deppe/Ernst "Ta-
schenbuch der Spanplattentechnik", 3. Auflage 1991, S.
60, bekannt.

[0003] EinVerfahren nach dem Oberbegriffist aus der
US 4,131,662 A bekannt. Dabei wird das duf3ere Trenn-
mittel Talkum direkt als Pulver, d. h. trocken auf die
Pref3zulagen aufgebracht. Dieses Vorgehen ist in der
US 4,131,662 aber als in vielerlei Hinsicht nachteilig ge-
schildert. Es soll umsténdlich und verschwenderisch
sein und zu einer ungleichmafigen Verteilung des Tal-
kums sowie zu Gesundheitsschaden fiuhren. Zur Nut-
zung der guten Eigenschaften von Talkum als Trennmit-
tel unter Beseitigung dieser Nachteile wird in der US
4,131,662 A vorgeschlagen, das Talkum in eine stabile
Suspension in einer stabilen Emulsion von Wasser und
einem organischen Ldsungsmittel zu Uberfihren, die
dann auf die Pref3zulagen aufgebracht wird. Ein solches
Lésungsmittel 1aRt kontinuierlich aufwachsende Riick-
stdnde auf den PrelRzulagen zuriick.

[0004] Aus der US 5,302,330 ist es bekannt, eine
wassrige Losung eines Trennmittels und eines Schaum-
bildners aufzuschdumen und den Schaum auf die Ober-
flache der Matte vor dem Heilverpressen aufzutragen.
Verschiedene als Trennmittel bekannte Substanzen sol-
len zur Anwendung kommen kdnnen. Angefiihrt sind
chemisch wirkende Trennmittel in flissiger Form. Be-
vorzugt sind solche Trennmittel, die zugleich als
Schaumbildner wirken. Talkum ist eine inerte minerali-
sche Substanz, die nicht in eine wassrige Lésung Uber-
fuhrbar ist und die nicht als Schaumbildner wirkt.
[0005] Ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung
von Span- oder Faserplatten aus lignocellulosehaltigen
Rohstoffen, bei dem die Rohstoffe in Span- und/oder
Faserform mit einem NCO-Gruppen aufweisenden Bin-
demittel beleimt, zu einer Matte geformt und unter Ein-
wirkung von Warme zu der Span- oder Faserplatte ver-
pref3t werden, wobei ein duReres Trennmittel insbeson-
dere auf die Prefzulagen vor der Verpressung aufge-
bracht wird, ist auch aus der GB 1,148,016 bekannt. Die
PrelRzulagen werden mit einem &uReren Trennmittel be-
handelt. Als Trennmittel werden organische Substan-
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zen, die freie Hydroxylgruppen enthalten, eingesetzt,
beispielsweise Glycerin, Athylenglykol, Polyester und
Polyéather.

[0006] Ausder DE-OS 26 47 488 ist ein Verfahren zur
Verbesserung des Entformungsvorganges bei der Her-
stellung von Spanplatten oder Spanformteilen durch
Verpressen der Rohstoffe mit einem NCO-Gruppen auf-
weisenden Bindemittel bekannt, wobei auf die PreRzu-
lagen vor dem Einbringen bzw. Aufbringen der beleim-
ten Spéane eine bei PreRtemperatur im wesentlichen
nicht fliichtige Substanz, ggfs. in Form einer L&sung
oder Dispersion, aufgebracht wird, die bei der PreRtem-
peratur eine aus diskreten Partikeln bestehende haftfa-
hige Schicht hinterlalt. Dieses aufere Trennmittel, wel-
ches eine aus diskreten Partikeln bestehende, haftfahi-
ge Schicht hinterlalit, besteht mindestens aus zwei Be-
standteilen, ndmlich einer nicht-flichtigen, oberflachen-
aktiven Substanz und einem feinteiligen Fllstoff. Hinzu
kommtim allgemeinen ein Lésungs- bzw. Dispergiermit-
tel, falls die oberflachenaktive Substanz nicht ohnehin
flissig ist. Als oberflachenaktive Substanz kommen Sei-
fen, insbesondere Schmierseife, in Betracht. Als feintei-
lige Fullstoffe sind Oxide, Carbonate, Silikate, Sulfate,
feinteilige Minerale, z. B. auch Talkum, Tone, Blahglim-
mer, Kieselgur usw. geeignet. Wesentlich ist jedoch die
Verwendung der oberflachenaktiven Substanz. Die ge-
wiinschte kornige Struktur des Trennmittels 1&Rt sich
auch ohne Verwendung eines Flllstoffes erzielen. Die-
ser Hinweis sowie die gegebenen Beispiele haben be-
wirkt, daf} in der Praxis auf die Verwendung eines Fll-
stoffes verzichtet wurde und die oberflachenaktive Sub-
stanz, insbesondere Schmierseife, als eigentlicher
Wirkstoff allein eingesetzt wurde. Dies geht auch aus
Deppe/Ernst, S. 60, hervor.

[0007] Die Verwendung von Schmierseife als aule-
res Trennmittel ist bei relativ niedrigen Pref3temperatu-
ren unter etwa 200°C. anwendbar. Bei hdoheren
Pretemperaturen bis in den Bereich von etwa 250°C
findet jedoch eine Zersetzung statt, wobei sich auf den
PreRzulagen ein gut haftender, jedoch schwierig ent-
fernbarer Belag bildet, der insbesondere bei kontinuier-
lich arbeitenden Pressen in unangenehmer Weise an-
wéchst, da er sich kontinuierlich mechanisch nicht ent-
fernen 1aRt. Dieser Belag verschlechtert den Warme-
durchgang in das beleimte Spanmaterial, was in nach-
teiliger Weise langere Prel3zeiten erfordert. Betriebsun-
terbrechungen zum mechanischen Entfernen des Bela-
ges sind eine notwendige Folge. Da die Dicke des Be-
lages mit der Zeit zunimmt, also die Belagsdicke nicht
konstant ist, ist es weiterhin erforderlich, gréRere
Schleifzulagen zu berlicksichtigen, worunter nicht nur
die Wirtschaftlichkeit der Herstellung leidet, sondern
sich auch die nachfolgenden Bearbeitungsschritte ver-
komplizieren. Der Belagsaufbau kann schlieRlich dazu
fiihren, zwangsweise niedrigere Prefstemperaturen und
damit verlangerte PreRzyklen anwenden zu mussen.
[0008] Die Verwendung geeigneter Trennmittel auf
dem hier angesprochenen Gebiet ist insbesondere in
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Verwendung mit Isocyanat als Bindemittel ein seit lan-
ger Zeit bekanntes und anstehendes Problem. Man hat
nicht nur erhebliche Anstrengungen gemacht, innere
Trennmittel (DE 31 08 537 A1) zu entwickeln, sondern
auch nach anderen Wegen gesucht. So ist es aus der
DE 38 20 376 C2 bekannt, bei der Herstellung einer
mehrschichtigen Spanplatte in der Kernschicht und in
den Deckschichten Isocyanat als Bindemittel zu ver-
wenden und zusatzlich auRen Trenndeckschichten, die
mit Phenolharz gebunden sind, aufzubringen und nach
dem Aushéarten wieder zu entfernen. Durch diese Trenn-
deckschichten wurde verhindert, daR das Isocyanat mit
den PrefRzulagen in Kontakt kommt. Die Entfernung der
Trenndeckschichten und die teilweise Entfernung der
Deckschichten erfolgt durch einen Schleifvorgang.
[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 auf-
zuzeigen, das gut handhabbar ist und bei dem ein st6-
render Belagaufbau auf den PrefRzulagen nict erfolgt.
[0010] Erfindungsgemal wird dies mit einem Verfah-
ren nach Patentanspruch 1 erreicht.

[0011] Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, daf3
das im Stand der Technik bei der Herstellung von Span-
platten auch als Fllstoff bekannte Talkum in seiner al-
leinigen Verwendung, also ohne oberflachenaktive Sub-
stanzen, zum Wirkstoff wird und dabei Zersetzungser-
scheinungen sowie den Aufbau schwer entfernbarer
Belage auch dann vermeidet, wenn mit vergleichsweise
erhohten Prefldtemperaturen gearbeitet wird. Die Erfin-
dung vermeidet weiterhin die Verwendung eines orga-
nischen Trennmittels und nutzt in wirtschaftlicher Weise
das preiswerte Mineral Talkum als Wirkstoff. Talkum ist
in seiner Anwendung auch unter Uaweltgesichtspunk-
ten unproblematisch. Es laRt sogar seinen kontinuierli-
chen Einsatz zu, ohne dal} der Aufbau eines Belages
auftritt. Bei kontinuierlichen Pressen findet auch eine
kontinuierliche Reinigung der PreRzulagen statt. Diese
bekannte kontinuierliche Reinigung, die ohnehin vor-
handen ist, genlgt vollig, um die PreRzulagen sauber
zu halten. Damit ergibt sich ein gleichmaRiger Warme-
Ubergang, und die PreReinrichtung kann mit hoher Lei-
stung und gleichbleibender Geschwindigkeit betrieben
werden. Die Produktion muf} nicht zu gesonderten Rei-
nigungszyklen unterbrochen werden. Die zu bertck-
sichtigenden Dickentoleranzen der Platten kénnen vor-
teilhaft klein gehalten werden, da auch im kontinuierli-
chen Betrieb immer konstante, reproduzierbare Verhalt-
nisse vorliegen. Das Aufbringen des Talkums kann in
Ublicher Weise geschehen, beispielsweise durch Auf-
streuen, Aufspriihen, Aufrollen o. dgl.. Das Talkum ge-
langt so auf die PreRzulagen, worunter einerseits die
verschiedenen PreRwerkzeuge, wie Bleche, Platten,
Bander o. dgl. und andererseits auch die Transportmittel
fur den beleimten Rohstoff, insbesondere die Bander,
Walzen, Rollen u. dgl. verstanden werden.

[0012] Besonders vorteilhaft ist es, wenn das Talkum
in Form der wassrigen Suspension auf die Pref3zulagen
aufgebracht wird. Die Suspension von Talkum in Was-
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ser ermdglicht ein problemloses Aufbereiten und Hand-
haben der Suspension. Die Vorteile liegen in einem
sparsamen Verbrauch, wobei gleichzeitig eine gleich-
maRige Bedeckung der Prezulagen erfolgt. Bei der An-
wendung wird jegliche Staubentwicklung vermieden. Es
entsteht eine hinreichende Haftung an den PreRzula-
gen. Durch die Temperatureinwirkung verdampft das
Wasser wahrend der Verpressung, wobei vorteilhaft die
Haftung des Talkums an den PreRzulagen verringert
wird und gleichzeitig die Trennwirkung beibehalten
bleibt. Infolgedessen ist es mdglich, die PreRzulagen
mit den Ublichen bekannten Reinigungseinrichtungen
zu reinigen, ohne dal sich ein Belag auf den PreRzula-
gen aufbaut. Die Verwendung von Talkum in Form der
Suspension wirkt sich in keiner Richtung nachteilig auf
die sonstigen Verfahrensschritte bei der Herstellung sol-
cher Spanoder Faserplatten aus. Die sonstigen Bedin-
gungen des Herstellverfahrens kdnnen unverandert
beibehalten bleiben. Auch die bekannten NCO-Grup-
pen aufweisenden Bindemittel, insbesondere polyme-
res Diphenylmethan-Diisocyanat (PMDI) in Alleinan-
wendung oder in Abmischung mit Polyolen kann unver-
andert vorteilhaft benutzt werden. Solche Bindemittel
werden aufgrund der Reaktion mit den Hydroxylgrup-
pen des Holzes auch als Polyurethan-Bindemittel
(PUR) bezeichnet.

[0013] Das Talkum kann in einem Anteil von etwa 5
bis 40 Gew.-% - vorzugsweise etwa 20 Gew.-% -, bezo-
gen auf das Gesamtgewicht der Suspension, eingesetzt
werden. Damit ist zugleich eine sparsame Verwendung
sichergestellt, was sich bezlglich des ohnehin preis-
werten Trennmittels doppelt auswirkt. Eine mit diesen
Anteilen definierte Suspension weist eine hinreichende
Stabilitat auf, 1aBt sich gut hantieren und erbringt eine
ausgezeichnete Trennwirkung. Bei hohen Beleimungs-
graden wird man auch einen vergleichsweise héheren
Gewichtsanteil von Talkum in der Suspension wahlen.
[0014] Die Suspension wird wahrend des Auftragens
in Bewegung gehalten und damit ein Schaum gebildet,
der einen gleichmaRigen Auftrag des Talkums auf die
PreRzulagen ermdglicht. Damit werden nicht nur Abset-
zerscheinungen vermieden, sondern der Schaum wird
als Transportmittel und als Verteiler genutzt, um den
gleichmaRigen Auftrag auf die PreRzulagen zu errei-
chen. Die Schaumbildung auf der Suspension wird
durch einen Rihr- oder Pumpvorgang erreicht.

[0015] Besonders gute Ergebnisse wurden erzielt,
wenn das Talkum mit einer mittleren Korngrofie von et-
wa 10 um eingesetzt wird. Dies bedeutet, dal ein we-
sentlicher Anteil des Talkums in diesem KorngréRenbe-
reich liegen sollte, wobei feinere Bestandteile nicht st6-
ren. Bei Verwendung von groberem Talkum - etwa in ei-
ner Korngréfie von >= 100 um - gehen die Eigenschaf-
ten der Suspension, insbesondere die Fahigkeit, den
Schaum zu bilden zunehmend verloren; auch wird die
Suspension zunehmend instabiler, sodall sich die
GleichmaRigkeit der auf den Preflzulagen entstehen-
den Schutzschicht verschlechtert.
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[0016] Es ist auch sinnvoll, der Suspension wahrend
des Aufbringens Wasser hinzuzufligen. Dies kann in
Schritten oder auch kontinuierlich erfolgen, um Verdun-
stungsverluste auszugleichen und die Aufbringung ei-
ner gleichmagigen Schichtdicke zu beglinstigen.
[0017] Besonders vorteilhaft ist es, Talkum als aulle-
res Trennmittel in Verbindung mit einer kontinuierlichen
Verpressung einer mit einem NCO-Gruppen aufweisen-
den Bindemittel gebundenen Span- oder Faserplatte
einzusetzen. Dann ist es moglich, die Suspension auch
kontinuierlich auf die PreRzulagen aufzutragen und die
Pref3zulagen kontinuierlich mit bekannten Reinigungs-
einrichtungen abzureinigen.

[0018] Das erfindungsgemafe Verfahren wird durch
die nachfolgenden Beispiele weiter erlautert und ver-
deutlicht:

Beispiel 1 :

[0019] Es wird eine wassrige Suspension von Talkum
hergestellt, indem mehrere Anséatze zu einer Charge
vereinigt werden. Fir jeden Ansatz werden 40 kg Was-
ser mit einer Temperatur von etwa 20 °C vorgelegt und
10 kg Talkum hinzugeftigt. Die Hinzufigung des Tal-
kums erfolgt in 5 Portionen & 2 kg nacheinander. Das
Talkum besitzt eine KorngréRe von 30 um. Die Portio-
nen werden unter Verwendung eines schnell laufend
angetriebenen Rihrgerates in das Wasser eingebracht.
Danach werden 20 solche Ansatze a 50 kg zu der Char-
ge vereinigt.

Beispiel 2 :

[0020] Es wird eine wassrige Suspension von Talkum
hergestellt, indem mehrere Ansatze zu einer Charge
vereinigt werden. Fir jeden Ansatz werden 160 kg Was-
ser mit einer Temperatur von etwa 25 °C vorgelegt und
40 kg Talkum hinzugefiigt. Die Hinzufiigung des Tal-
kums erfolgt in 5 Portionen & 8 kg nacheinander. Das
Talkum besitzt eine KorngréRe von 20 um. Die Portio-
nen werden unter Verwendung eines schnell laufend
angetriebenen Ruhrgerates in das Wasser eingebracht.
Danach werden 5 solche Ansétze a 200 kg zu der Char-
ge vereinigt.

Beispiel 3 :

[0021] Es wird eine wassrige Suspension von Talkum
in einer Charge hergestellt, indem 700 kg Wasser mit
einer Temperatur von etwa 50 °C vorgelegt und 300 kg
Talkum hinzugefugt wird. Die Hinzufligung des Talkums
erfolgtin 6 Portionen & 50 kg nacheinander. Das Talkum
besitzt eine KorngréRe von 10 um. Die Portionen wer-
den unter Verwendung eines Paddelrihrers in das Was-
ser eingebracht. Der Paddelrihrer wird mit héchst még-
licher Geschwindigkeit angetrieben.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von
Span- oder Faserplatten aus lignocellulosehaltigen
Rohstoffen, wobei die Rohstoffe in Span- und/oder
Faserform mit einem NCO-Gruppen aufweisenden
Bindemittel beleimt, zu einer Matte geformt und un-
ter Einwirkung von Wéarme zu der Span- oder Fa-
serplatte verpref3t werden, wobei vor der Verpres-
sung Talkum als &uReres Trennmittel insbesondere
auf die PreRRzulagen, also die Bander, Prel3bleche
u. dgl. aufgebracht wird, dadurch gekennzeich-
net, daB das Trennmittel Talkum in Form einer Sus-
pension in Wasser, ohne organisches Losungsmit-
tel aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Talkum in einem Anteil von etwa
5 bis 40 Gew.-% - vorzugsweise etwa 20 Gew.-% -,
bezogen auf das Gesamtgewicht der Suspension,
eingesetzt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Suspension wahrend des Auftra-
gens in Bewegung gehalten und damit ein Schaum
gebildet wird, der einen gleichmafRigen Auftrag des
Talkums auf die PreRzulagen erméglicht.

4. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Talkum mit einer mittleren Korn-
gréRe von etwa 10 um eingesetzt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Suspension wahrend des Auf-
bringens Wasser hinzugefiigt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Span- oder Faserplatte kontinu-
ierlich verpref3t wird und dal® die Suspension aufdie
Prefizulagen kontinuierlich aufgetragen wird.

Claims

1. A process for the continuous production of chip- or
fibre-boards of lignocellulose containing raw mate-
rials, in which a binder comprising NCO-groups is
applied to the raw materials having the form of chips
and/or fibres, in which the raw materials are formed
into a mat and in which the raw materials are com-
pressed into the chip- or fibre-board under the in-
fluence of heat, talcum being applied as an outer
release agent particularly to the compressing lay-
ers, i.e. to the belts, press plates and the like, prior
to the compressing step, characterized in that the
talcum release agent is applied in form of a suspen-
sion in water without an organic solvent.
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2. The process according to claim 1, characterized in
that the talcum is used in an amount of about 5 to
40 % per weight, preferably about 20 % per weight,
related to the total weight of the suspension.

3. The process according to claim 1, characterized in
that the suspension is agitated during its applica-
tion so that a foam is formed, which allows a uniform
application of the talcum to the compressing layers.

4. The process according to claim 1, characterized in
that the talcum is used with an average particle size
of about 10 um.

5. The process according to claim 1, characterized in
that water is added to the suspension during its ap-
plication.

6. The process according to claim 1, characterized in
that the chip- or fibre-board is continuously com-
pressed, and that the suspension is continuously
applied to the compressing layers.

Revendications

1. Procédé de fabrication continue de panneaux de
particules ou de fibres a partir de matieres premie-
res contenant de la lignocellulose, les matiéres pre-
miéres sous forme de particules ou de fibres étant
enduites d'un liant contenant des groupes NCO, for-
mées en un tapis et pressées, sous l'action de cha-
leur, pour donner le panneau de particules ou de
fibres, du talc servant d'agent de démoulage exter-
ne, étant appliqué en particulier sur les éléments de
pressage, c'est-a-dire les bandes, toles de pressa-
ge, etc., caractérisé en ce que I'agent de démou-
lage est du talc sous la forme d'une suspension
dans l'eau, sans solvant organique.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le talc est utilisé a raison d'environ 5 a 40
% en poids - de préférence environ 20 % en poids
- rapporté au poids total de la suspension.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que pendant l'application, la suspension est
maintenue en mouvement et il se forme ainsi une
mousse qui permet une application uniforme du talc
sur les éléments de pressage.

4. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le talc est utilisé avec une granulométrie
moyenne d'environ 10 um.

5. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on ajoute de l'eau a la suspension pendant
I'application.
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6.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le panneau de particules ou de fibres est
pressé en continu et en ce que la suspension est
appliquée en continu sur les éléments de pressage.
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